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WJORD VOORA F. 
De boschouwing van de overvloedige literatuur over voorraadproble-
men en hun b0h0ersing stemt tot nadenkon. Tal van systemen werdon gc-
produceerd op grond van bostaande gcvallen en toch vinden zij weinig in-
gang bij de voorraadadministrati es. Dit is zeker nie t te wijten aan een 
breed-uiteenlopende litor atuur. He t oude grondthema van het minimumkos-
ten principe wor d door gans do voorra adlitoratuur gestaafd. Zelfs in de 
r ecente opgang van het operationeel onderzoek blijft dit principe onver-
anderd bewaard. \',n een theoretisch standpunt gezien is deze é ;nvormig-
hei d in zichzelf een ple idooi voor de juisthoid van dit beleidsprincipe. 
De kosten van een voorraadbeheerplan laten wij buiten bo schouwing. 
De uitleg va n de gori.n~e r espons is dan tweovoudig. 
Do bedrijfspraktijk is vaak gedwonge n de voorkeur t e geven aa n 
"tri~l and errer" methodes omdat die snell e r esult.:iten oplover en. De 
beste oploss ing kan de goode in do wog staan ~~ nneer het om dringonde 
problomen gaa t . ( 1) 
De dicpere r eden echter, die ook de bovengonoemde oorzaak ·uitlegt, 
moe t ge zocht worden in de wo inig h:inteerbar o voorra adrogols die voorge-
houden wordon en de onvoldoonde r okenschap van do beheerscomplicatios die 
aanwozig zijn in ee n bodrijf. 
A~n do grondslag van dit proofschrift ligt de vraag hoe men enkel e 
practischo onter haken in de rnaterie kan slaa n om de v.eerstand van de be-
drijfsloi cle r te overwinn n . Wij zijn indcrdaad de mening toegedaa n dat 
in vol a goval len de afs t and van de thoorio naa r de prnktijk moe t over-
brugd worden door eon optimuliser onè.o of een suboptimale regeling. Hoe? 
Van do theorie zull en wij de inwendige fi losofie over nemen . De werkin-
strumenten echt er zullen wij vor ee nvoudigen zodat zij in het ber e ik 
(1) Dî'.S. A. NIEUWSTRATEN : Tussen winkol dochters en ne onvorkopers. Tijd-
schril't vocr Efficiëntie en Documentatie. 1965 nr. 2, . P• Jl()7: 11De be-
drijfcpraktijk gcoft ev:mwel t\j .. zie:. dat "trial and error" tot een snel 
r asultaat vo9rt. Dit r esultaat is zelden optimaal, maa r vaak goe d te 
verdedigen met do opme r ; ·ing, dat he t optimale de vijand kan zijn van het 
gqedc als het om urgent e problemen gai::t". 
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liggen van de doorsnee-onderncming. Voorts zullen wij enkele beheorsom-
standigheden inleiden die t ot de werkelijkhe id van het onder werp zullen 
bijdragen. 
Deze werkwijze ligt ook in he t plan vervat. 
In een eerste hoofdstuk situeren wij het voorraadprobleem in het 
algemeen; het nut van voorraden en de kosten van de voorraadfunctie. Hoe 
wordt he t probleem gea nalyseerd? 
In hoofdstuk II spitsen wij onze aandacht op bijzonder e , buitenwe-
t enschappelijke omstandigheden die he t voorraadbeheer beïnvloeden . 
Do drie volge nde hoofdstukken vormen één gehee l en zijn de hoofd-
schotel. 
In hoofdstuk III moct on wij noodza kolijker wijze na a r de theorie 
uitwi jden omdat 1iri j haar denkwijze vol gen en het minimumkostprincipe als 
optimalite itsregel bewaren . 
Een kritiek op de gegevens en de fa ctoren maakt de ove rgang naar 
hoofdstuk IV . 
Onder de titel "Ver ee nvoudiging , tolerantiüs en ha a lba arhc id" wor-
den enkol e meer eenvoudige technieken aan de hand ge daan. Hoofdstuk V 
is de logische voortzetting van onze werkwijz e . Hoe loop ik nu mot deze 
eenvoudige methodos en onder beporkonde omstandigheden naar de beste op-
lossing toe? 
Deze oplossing blijft echt er een overgang. Waarom? •.. Hier willen 
wij niet vooruit lopen: de conclusie geeft ans de slotbezinning. 
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Hoofdstuk I. 
HET VOORAA.ADFROBLEEM IS EEN BEU\.NGRJtlK VMAGSrr'UK. 
§ 1: De Vraa gstolling . 
a) Functies van voorraden. 
In de praktijk zien wij om tal van r edenen voorraadvorming ont~ 
staan. Wi j worden e r zolfs zodanig aan gewoon dat wij niet eens moer het 
el ementair nut ervan inzien. 
Denkon wij maar aan onze kolenvoorraad, onze benzinetank in de wa-
gen , de kennis opgeslagen in de hersenen . Het voorraadprobleem is dus 
wel algerne en . Natuurlijk zullen wij ons nie t inlaten met al die gebieden 
en ons boperken tot de bodrijfseconomische be t ekenissen van de voorraad. 
Tien t egen één dater produkten in onze omgeving zijn waarin de 
voorraadkosten hoger zijn dan de produktiekosten . ~l was he t maa r e0n 
stukjo vlakgom of een f litsla mp j e . Voorbijgaande aan de periode van op-
slag der grondstoffen in de schoot der aarde , ~i jn de wachttijden bij 
oerproducent, als halffabrikaat, als vo 0 rraad bij grossier en detaillist 
soms tientallen maanden. De produktie vergt soms slechts enkele dagen. 
De verbruiksperiode kan een fracti e van een seconde zijn (flitslampje ), 
maar ~an ook jarenlang duren (vlakgom). 
De lange opslagtermijn wijst op een riskante activiteit. Bo rekend 
is wel, dat in industriële bedrijvon do voorraden in geld uitgedrukt niet 
de holft van hot aandelenkapitaal vastlegge n. (1) 
In handelsbedrijven overtref t het dit vaak . Mot deze uiteenzetting 
is a;:innemelijk gomaakt dat we met een a lgomeen, een risicorijk en vooral 
kostbaar ondorwerp te m~ken hebben. 
Welke functie ve rvullen nu deze kostba r e voorraden? 
In het bedrijf ontstaa t voorraadvorming hoofdzakelijk door kosten-
overwegingen. De voorraad is het stootblok voor het bedrijfsmechanisme_ 
(1 ) Dezo bewering komt van Drs~ A. NIEUWSTI¼TEN 
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Dank zij de bufferfunctio van voorr~ad kan de produktie on distributieor-
ganisatie "gesmeerd11 lopen. De continuiteit van de bedrijfsgang vraagt 
om gelijkmatigheid. Al zou men bijvoorbeeld i edere bestelling op verzoek 
kunnen aanmaken dan zou het nog aanbevolen zijn vast vooruit te denken en 
op voorraad te produceren. (1·) Hoe zou de fabrikant a nders een regelmati-
ge produktie bereiken? Het capaciteitsvermogen en tijdverlies die zouden 
ontsta an indi en de werkzaamheden stuksgewijs georganiseerd waren zoudon 
hoogst inefficient zijn. 
In de productieonderneming zien wij voorraadvorming vanaf de inkoop 
van grondstoffen , vôôr on na elke productiefAs e , en na de e indproductie 
tot aan de verkoop. Hier geeft de voorraa dbuffer een zekere zelfstandig-
heid aan de verschillende verwerkingsstadia va.n het productieproces. De 
tussenvoorraad ga r enklossen ontkoppelt onderling de spin en we efactivi-
teiten. Hij laat eon zeker e tolerantie toe in het bepalen van het produc-
tierythme van de spin en weefgetouwen om ma t eriaàlbeschadiging te voor-
komen. 
Bijkomcnde voordelen van voorra adhouding zijn het nuttig gebruik 
van overcapaciteit, overbruggen van fabrieksvacantie , anticipati e van 
stélking. 
De voorraadhoudonde handelsonderncming bestaat dank zij de mogelijk-
hoid om productie en distributie te ontkoppelon. 
De voorraadvorming bevordert he t rendement van drie activitoiten. 
De producent kan per product zo goedkoop mogelijk produceren. De inkoper 
kan rus tig de aanbie dingen aan alle kanten bekijken on gunstige bestel-
condities afdinge n. De verkoper heeft de tijd om e en optimale distribu-
tiecampagne voor te bereiden. 
b) De kosten van de voorraadfunctie : hoog en onoverzichtelijk. 
De praktische betekenis van het vraagstuk blijkt niet alleen uit de 
hoge rnaar ook tii t de tterspre id.e kosten. De kosten die de voorraadhouding 
te weeg brengt, komen op verspre ide plaatsen voor in het bedrijf, wat het 
(1) Drs. A. NIEU\ii/STRATEN: Tussen Winkeldochters en Neenverkopers. Tijd-
schrift voor Efficiëntie en Documentatie, 1965 n° 2, p. 107. op. cit. 
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overzicht ervan bemoe ilijkt. Soms zijn deze kosten onmogelijk exact t e 
bepalon. Wat de bestel- en opslagkosten betr eft, zal een beeld van hun 
samenstelling duidolijk aantonen dat zij op vel e verschillende plaatsen 
ontstaan. Hier zullen wij bij wijze van voorbeeld de mancokosten aangeven, 
omdat hieraan vaak de minste aandacht wordt gegeven. Onderstaande teke-
ning geeft een idee van de verschillende plaatsen in het productieve pro-
ces wa~r mancokosten kunnen optreden. 
1. 1 6. AFNElv:!ER l 
2. PR0DUCTIEAFD ELING 
7 
MAGAZIJN 1- 5. 
~ 
17. PR0DUCTIEB:2:DRIJF 1 
]~ nco 1 s in 1. en 6. l eiden tot goodwill verliezen en winstderving . 
t~nco 1 s in 2, en 7, l e iden tot stilstand of omschakelingskosten, 
Manco 1s in 3. on 5. (do aanvoerwegen) l e iden tot ext r a transport en or-
derkosten . 
In 4. l eiden manco 1 s tot administratiove kosten (lope n voor niets). 
Over het algemeen worden de kosten verbonden aan het voorraadhouden 
onderschat. Ve rmoedelijk is dit wel een gevolg van de grote versproi-
ding van die kosten en hun noodzakelijke 11 gebrekki ge 11 r egi str at i e in de 
t r aditionel e boekhoudsystemen. 
Uit de praktijk blijkt dat de directe voorra adkosten (K.) (best el, 
aa nvoer en opslag) gelijk zijn aan 40% van de voorraadwaa rde (W.) welke 
drie mAanden verbruik (V.) dekt. 
K = 0.40 "N 
W = 0 , 25 V 
K = 0 .10 V 
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De directe voorraadkosten zijn zoals hieruit volgt al gauw 10% van 
de totale waarde van e en jaar omzet. Een dergelijk bedrag overtreft dat 
van de gehele bruto winst van het bedrijf vaak in belangrijke mate. (1) 
Dat het niveau waarop in de onderneming het voorraadbeheer wordt 
behandeld, zelden in overeenstemming is met de betekenis ervan wordt door 
de onoverzichtelijkheid in de hand gewerkt. Men heeft er de inkoop, de 
magazijnen, de administratie en de staf tegelijk bij nodig. Voorts is 
het advies van de expert meestal t e gecompliceerd . De ondernemer kan het 
niet volgen en krijgt gemakkelijk het gevoel alsof hem een kostbare auto 
met talrijke voorzieningen wordt aangeboden, doch waarin alle vensters 
ontbreken. 
c) De formulering van het probleem. 
Bij een eersto kennisma king met de overvloedige literatuur over 
voorraadproblemen, blijkt al gauw een grote complexite it. Er worden 
meestal geldige oplossingen gegeven doch slechts voor heel specialo om-
standighe den. Bovendien overweegt de hoog mathematischo exercitie boven 
de praktische hanteerbaarheid. Zo vra agt men bij de theoretische modal-
l e ring zich zelden af hoe aan al de benodigde gegevens t e komen. De sta-
tische analyse verdringt vaak eveneens de menselijke kant. Besluiten 
tot bestelling, rappellering, produktie of levering worden echter altijd 
door mens en genomen. In de praktijk blijkt anderzijds he t probleem te 
worden opgelost aan de hand van vaak onverantwoorde vuistregels. 
Ons probleom is nu: hoe kan de brug gelegd worden tussen beide? 
Waar ligt het gouden midden1 Door de grote afstand tussen theorie 
en praktijk lijkt het do beste aanpak enkele algem6en geldende uitgangs-
situaties t e schetsen en van daar uit na t e gaan welke middelen uit het 
arsenaal van formules moeten worden toegepast, teneinde het hoogste nut 
bij een nog verantwoorde eenvoud te ber e iken. 
De nadruk ligt nie t op de exactheid , doch juist op de omstandighe-
den waaronder men het voorraadbeheer wil verbeteren. Daarmee wordt een 
r ealistischer begrip voor de gehele problematiek beoogd. 
(1) Drs. A. NIEUWSTRATEN: De Besteller: Zorgenkind of Toeverlaat? (II). 
Tijdschrift voor Efficiëntie en Documentatie 1965 p. 312. 
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Het gaat dus om: 
a) zo laag mogelijke kosten 
b) me t de voorhandcn instrumenten 
c) onder bepaalde omstandigheden . 
Deze drie punten zullen nader worden bezien in de volgende para-
gra af . 
~ 2. De componenten van het onderwerp. 
Nu onderwcrp on probleemstelling ee n eerste formulering hebben ge-
vonden, kan het vraagstuk zelf nader worden verkend. Bij een voorraad-
beheer moet globaal r ekening gehouden worden met de volgende factoren: 
a) Kostenfactoren . 
Hier zullen wij do klassieke kostengroepen nemen die in elk boek 
over voorraa dbeheer voorkomen, mamelijk : bestelkosten, opslagkosten en 
rnancokosten . 
Bestelkosten : Alle kosten die nodig zijn om de goederen gereed voor ver-
bruik of verkoop in het magazijn te brenge n. Dit zijn de 
kosten van het op peil houden . 
Een opsomming van hun samenstcllende dclen kan ecn idce 
geven van hun omvang . (1) 
1 . De administratie of registratiekosten om het voorraadver-
loop bij te houden en daarop de aankoop te kunnen baseren, 
tijdig en in de juiste hoeveelheid. 
2 . Opmaken van de specificatielijsten die tot de leverancier 
of de productieafdelingen moe ten gericht worden . De voor-
ber eiding va n prijs- en conditieaanvragen, de verzending 
zowel als het bestellen zelf : tellen, typen en tekenen. 
3. Controle van de ontvangen goederen : is de bestelling con-
form aan de overeengekomen condities? Op tijd ontvangen? 
(1) Uit A.M. GROOT : Voorraadbeheersing , k ssortimentebepaling en JConditie-
olitiek als roblemen van het t echnische en commerciële bedrijfsbeleid . 
Proefschrift . Amsterdam 1959 p . 2-43 
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4. Nazorg en financiële afwikkeling der transactie s en contrer-
leprocedures die daarmee gepaard gaan . 
5. Interne regeling: opslag en verstouwen van de goederen zo-
dat zij t er beschikking van productie of verkoop komen te 
staan . 
Tot de inkoopprijs te r ekenen el ementen (invoerrechton) vallen na-
tuurlijk buiten deze lijst. 
Opslagkosten: alle kosten die veroor zaakt wordcn door het f eit dater 
voorra den gehouden worden, dus niet die van het op peil 
houden maar die van het in voorraa d habben . 
1 . De r ente v~n het in de voorraad vastgel egde kapitaal. 
2. Kosten van opslagruimte, bewaring on bewaking van de goede-
ren . (invonta risatic b . v .b . ) 
3. Kosten van risicodekking: verzokering, veroudering, be-
scha diging , . •• • 
I.ia ncokosten: theoretisch alle verliezen van gelijk wolke aard die het 
gevolg zijn van "neenverkoop" of tekorten. Voorde inhoud 
van deze omschrijving verwijz en wij naar he t voorbeeld dat 
wij vroeger aangaven . 
De ze kostencategorieën gelden zowel voor een productieonderneming 
als voor een handelsbedrijf. In het ee rste geval echter worden de be-
stelkosten uitgebreid tot do zogezegde instelkosten van de machines . 
Meestal zijn deze kostenfactoren onvoldoende bekend . In vele geval-
l en voldoet een r edelijke schatting . Een marge in de berekende groothe-
den van 10-20% heeft in vole gevallen nog geen merkbare invloed op het 
e indresultaat . Wat ons betreft zullen wij het voorlopig bij deze opmer-
king laten, aangezien zij niet het directe onderwerp van dit geschrift 
vormen , Wel is van belang dat deze kosten op een bepaalde wijze in ver -
band staan tot elkaar , zodat een bepaalde ta ctiek mogelijk is . 
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b) De instrumenten van het voorraadbeheer: bestelhoeveelhe id en bestel-
moment. 
Al de hierboven genoemde factoren moet en bestuurd worden door de 
bestelling . Evenals bij de kosten zijn de voorraden in drie functionele 
groepen t e ondor:scheiden: de workvoorraad, de veiligheidsvoorraad en de 
overigo (bijzonder e ) voorraad. 
De werkvoorraad is nodig om de tijd tussen twee bevoorradingsmomon-
t en to overbruggen. Doze voorziet in de voorspelde behoeft e geduronde 
dezo periodo. 
De veiligheidsvoorraad vangt afwijkingen naar beneden op in de werk-
voorraad. Deze kan t e klein blijken omdat productie of verkoop hoger op-
liepen dan de taxatie , waarop de omvang van de werkvoorraad berustte , dan 
wel omdat de aanvulling niet op de verv~chte tijd doch l a t er goschiedt. 
(afwijking in de geplande behoeft e , en in de verwachte l evertijd) 
De bijzonder e voorraad kan om allerlei r edenen worden aangelegd: 
stakingsdre i ging, oorlogsgevaar, r eorga nisatieplannen e n dergelijke. Ge~ 
bruikeli j k is een speciale voorraad voorzien, omdat door extra aanvoer 
een voordeel was t e behalen (goedkoper per dozijn, bala nsopruiming) r es-
pectievelij k een nadeel was t e ontgaan (prijsverhoging). 
Op zichz elf zijn dit geen afzonderlijk aanwezige soorten voorraad. 
Do beslissing tot best ellen stelt hot wannoer en het hoeveel vast 
van hetgeen in huis zal komen. Het gunstigste moment bostaat wanneer de 
oude voorraad juist is uitgeput op het ogenblik da t de volgende bestel-
ling arriveort. De ideale oplos s i ng vergt dus oen goede estimatie van de 
bohoeft e gedur ende een zeker e poriode . Mee stal kent de bosteller de 
vraag op slecht s zeer korte t e rmijn. Daarbij komt nog de onzekerheid o-
ver de l evertijden. Deze be ide f actoren zijn or de oorzaa k van dat deze 
ideale situatie niet kan ber eikt worden. Daarom wordt een veiligheids-
voorraad ingeschakeld om de overschrijdingen van de verwachte omzet en 
de l evertijden op t e vangen . 
Tekening 





Het verloop van het voorraadpeil over drie gebieden. 
Een nor.maâl en courant artikel . 
t 1 •• •• t 5 
= bevoorradingsmomenten . 
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Uit de gegcvon definities blijkt duidelijk dat de werkvoorraad, de 
veilighe idsvoorraAd en de spccialc voorraAd a fzonderlij k t e bepalen zijn 
omdat zij van verschillende factoren afhangen en een verschillende functie 
hebben. 
Er zijn gera ffinoerde t echniekon voor het bepa l on van de werkvoor-
ra ad on de veilighe idsvoorra ad . Alleen in theorie is he t mogelijk t e 
zeggen dat gogevon de bchoefte on }:let fe:it dat deze bestaat uit hoeveel-
heid x frequontie door keuzo van de bestolfrequentie of van de bestclhoe-
veel he id do anderc groothoid vollodig wordt bopaald. Do gemiddolde be-
hoefto zal ochter zcldcn met zekerhe id gekend zijn, doch de incidontole 
~ 
behoefto gedurende oon bepaaldo pcriodo wordt zoker nie t blindelings bo-
r ekcnd . Voilighoids- on speciale voorraad worden bovendien ovoneens op 
peil gehouden . Ivion diont een mogelijkheid open t e laten voor aanpassingen 
aan actuol e venanderingen , in de voorraad . Daarom zal men é~n van de 
twee groothcden kiezen: de f r cquenti e of het kwantum en dan r ekening 
houden met de mogelijke aanpassing in de andere. {l) 
Zo komt men tot de twee systemen. 
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1. Het tijdstip van bostollen wordt vooraf bepaald (bestelfrequen-
tie gegeven) . De order gr ootte past zich aan bij het voor-
raadpeil en hot in f eite geconstateerde ve rbruik op het moment 
waarop de bestelling wordt gedaan . Dit systeem noemt men be-
stelcyclus (fixed-order date system). (2) 
2. De order groott e wordt voor~f bepaald. Er volgen geen vaste data 
voor de bestellingen . Besteld zal moe t en worden zodra het voor-
raadpeil tot een zeker punt gedaald is : het bestelpunt. Vandaar 
de naam bestelpuntsysteem (fixed-quantity system). ( ~) De hoog-
t e van dit punt hangt af van de l evertijd en de verwachte omzet 
gedurende de periode, vooraf gaa nde aan de leverdatum. 
c) De omstandigheden van het probleem. 
In het navolgende hoofdstuk zullen wij enkel e belangrijke el ementen 
inleiden waarvan de combinaties als algemeen geldende uitgangssituaties 
kunnen voorkomen . Deze el ementen zijn geïnspireerd door de feitelijke 
omstandigheden waarin voorraadproblemen zich voordoen. Het zijn enkele 
beschouwingen die de methode van voorraadcontrole conditioner en en die wij 
ove r hot algemoen niet terugvinden in de vel o theoretischc modellen waar-
mee de literatuur bezaaid is . Wij hebben de pretentic niet een optimale 
oplossing t e gevon voor i e der geval . He t is de bedoeling enkel e haalbare 
stappen te zetten in de ric hting van een efficienter voorraadbeheer, daar 
waar men hot stelt met intuitie of "ervaring". 
(1) Drs . A . NIElfNSTRATEN: De besteller : Zorgenkind of Toeverlaat (I) 
Tijdschrift v oor Efficiëntie en Documentatie . 1965 n° 6, p. 249 op . cit . 
( 2) Deze terminologi e is algemeen gebruikelijk in de engelse literatuur over 
voorraadproblemen gesysteID:ltiseerd in ST~ M. K. and MILLER D.W.: Inven-
tory Control: Theory and Practice . Prentice Hall 1962 . 
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De praktijk imrners moct i eder geval oplossen omdat er te veo l op 
het spel staat. Anderzijds geoft de theorio de oplossing voor enkel e 
special e gevallon, maar de afstand na a r de praktische toepassing is te 
ver. Onz e inspanning wil ertoe bijdragen een brug t e slaan tussen beide . 
Uitgaando van bepaalde situaties willen wij een werkwijze volgen voor 
slechts enkel e mooilijke gevallen. Het is ochter in de lijn van onz e ver-
wachting dat deze methode constructief za l kunnen inwerken tot het bena-
der en van de andere gevallen. 
Vaak is de be ste boslissing niet haalbaar , omdat zij steunt op moer 
tijd, bogrip, informatie en capacitoit dan voorh~nden is . Ke uzo van een 
uitgangssituatie draagt tot de r ealite it van een doel bij . He t kiczen 
van het ha albare boven he t optimale is verantwoord, zola ng daardoor de 
prakti jk in de richting van het optimale wordt omgebogon. 
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Hoofdstuk II. 
DE INVLOEDEN OP HET VOORRAADBEHEER. 
Onder doze titel zullen wij enkele algomone bedrijfsomstandigheden bo-
spreken die het voorraadbeheer conditionner on . Deze punten moet en ons 
helpen om ans de aa rd van het voorraadproblecm goed te r ea lizer en en bij-
gevolg de gezochto maatrege l en erop af t o stommen . (1) 
s 1 . De bijzonder c taak van de voorraad. 
Van bcdrijf tot bodrijf kunnen voorradon eon mc or specifieke func-
ti c vervullon . 
a) Seizoenbedrijven . 
Hot se izoen kan zowel in de afze t als in de productie liggen . Eon 
seizoenmatige afzet kan door de producent op twee rnanioren opgevangen 
worden. Ofwe l projectee rt de fabriek een grote productiecapaciteit, of-
we l worden voorradon aangel egd door een continu productieproce s . Voor-
raadvorming verdient meestal de voorkcur . Zij vermijdt de hoge onderbe-
ze ttingskosten van de industriële overcapacitcit buiten het seizoen en 
de soizoenswerkelooshe id . Daa rbij vraagt de scizoenbehoefte ook een snel-
l er e en be t er e bediening en voorra dcn kunnen daa r veel toc bijdragen. 
Het t ege nwicht van dezo pol i tiek wordt gevormd door de hoge opslagkosten, 
omdat de ze voorradon l ange tijd ongebruikt blijven liggen . Ook is de kans 
op neenverkoop of overvoorraad groter . 
Soizoenproductio kan he t govolg zijn van con tijdelijke aAnwczig-
he id van grondstoffen (vb . mouterij) . Indien de vraag naar hot artikel 
permanent is da n is voorraadvorming hier cenvoudigweg eon noodzaak . Doze 
kan eventuecl op de tuss onhandel worden afgowe nteld . Modegovoeligo arti-
kel en zullcn ook tot se izoenpr oductie lciden . Nieuwe modelleu mot andoro 
e igenschappen cisen niouwo t echnieken, nieuwc arbcidsverdoling, ople iding 
(1) Dit hoofdstuk maakt decl uit van de analytischo fase van een syste-
matische voorraadstudie voorgesteld door MORGAN J . I.: Questions for sol-
Ying the inventory problem. Ha r vard Bus i ness Rcview. 1963 vol . 41 n° 4 • 
. . •; 
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van porsoncel . De instclkosten liggen dus heol hoog en daar het artikcl 
binnen oen jaar reeds uit do mode kan zijn, zullon zij niet afnemen. Om 
die r odenen wil de producent do ve rwachto behooft e in één productieserie 
vervaardigen . Hier hebben voorradcn dus do spocialc taak herhaaldo dure 
instelkosten t e vermi jdon. In dit geva l is do exactheid van do geplande 
afze t hot hoofdprobleem van het voorraadbehoe r . 
b) In een geautomatiseerd bedrijf hcbben voorradcn weeral een andore 
functie Als concroet geval houden wij hier een montageketen voor ogen. 
Danlc zij de r ege lmaat en hot beperkt aantal verrichtingen bekomt men ee n 
uiterst hoog r elatief r endement . 
I edcre stilsta nd of onderbr eking is fa ta~l wm t de verloren tijd is 
duur. Wanneer men tussentijds of aan het e ind van de keten con voorraad 
aanlegt begrijpt me n dadelijk zijn be t ekenisvolle functie . Het biodt de 
mogelijkheid van continuo productie . 
c) Wear andors is de functio van do zogezogde procesvoorraad . Dit zijn 
vool voor komende voorraden en hebben als f unctie tweo ope onvolgo ndc acti-
vitoiten ( ofwel tweo productiefascn ofwcl aan- en afvocr) ondcrling onaf-
ha nkelijk te rnakcn om hen do vcr eiste soepel hc id en r endemcntsvermogon 
te vorschaffon . Hot is nuttig dit cven algcmcon t e stellon . 
Me n ka n op con bewcr kingspunt : 
1 . do aanvoer a an wachttijdon onder wcrpon door con beginvoorraad 
t e vormen. Bij he t e indproduct is dat wachten op de verkoop . 
Het voordeel is dat de bewe r kingscapaciteit (of de verkoop) op 
do optimum en nie t op hot maximum van aanvoer hoeft t e worden 
ingestel d (patiënten op het spreekuur , de volle wachtkantoren 
van do r echtbank ). 
2 . de productiecapacite it instellen op opt imale productie , maxima -
l e aanvoer of verwerkingscapaciteit van de volge nde fas e (of 
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van het verkoopapparaat ). Dit wordt mogelijk gemaakt door een 
tussenvoorraad . 
3. een eindproductenvoorraad vormen, met het oog op optimale afzet-
moge lijkheden. 
§ 2. Drie bedrijfstypen van betekenis voor het beheer . 
a) In een massaproductiebedrijf is voorraadbeheer een noodzaak . Men is 
er ook gewoon aan een exact physiek beheer van het proces. De grote in-
vestering maken het nodig deze behe ersbaarheid ook op te leggen aan het 
distributieapparaat . Men neemt geen risico 1s . In zo ' n geval maken gea -
vanceerde technieken een goede kans van slagen, omdat men gewend is aan 
een nauwbegrensde procesbeheersing . 
b) In een handelsbedrijf hebben wij af te rekenen met een gamms artikelen 
van grote diversiteit : goederen met een acc identele vraag; nieuwe artike-
len; onderdelen; complementaire artikelen ••• Hier ve r schillen zowel de 
mogelijkheden van voorspelling van de vraag als de calculatie der kosten. 
Een doelmatig voorraadbeheer stelt dus moeil ijke problemen . Bepaling 
van optima l e bestelfrequentie voor het geheel zowel als voor elke post 
apart blijkt hie r vrijwel onmogelijk . Veel nuttiger voor een voorraad-
controle kan de onderverdel ing van de verkoopproducten zijn i n verschil-
lende afdelinge n welke het voorwerp kunnen zijn van gelijkaardige voor-
raadvormen omwille van hun gelijksoortige karakteristieken bijvoor beeld : 
per groep : het gehele assorti1ment van één fabriek tegelijk bestellen. 
De assortimentsbepaling is van groot be lang . (1) Een groot assor-
timent brengt grote voorraadkosten teweeg . Dit wordt klaar aangetoond 
door een eenvoudig voorbeeld . 
(1) Hier gaan wij niet verder in op het belang van de assortimentsbepa -
ling alhoewel het probleem vaak de eerste stap in een voorraadbeheersing 
moet zijn: GROOT A .M.: Voorraadbeheersing, assortimentsbepaling en condi-
tiepolitiek als problemen van het technische en commerciële bedrijfsbe-
leid . Proefsc hrift Amsterdam 1959 Hoofdstuk IV. 
Twee hemdentypes : S = jaarlijkse omzet = 10 . 000 wa arvan 4 . 500 type 1 . 
5 ,500 type 2. 
Ve r onderstellen wij : 
Cu= Voorraa dkosten per frank en per jaar = 0 , 50 
Cb = Bestel kosten per order = 10 . 
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Indien één type dan is de bestel hoeveelheid (volgens een formule die wij 
verder zul len zien) : 
Q = \ /2 X S X Cb = 
V Cu 
2 X 10. 000 X 10 = 400 . 00Q = 632 
0 , 50 
Indien twee types Ql = v2 x 4 ,500 X l O = 324 
0 , 50 
Q2 .2 X 5 , 500 X 10 = 469 
0 , 50 
Ql + Q2 = 793 
Deze buitengewone kostenfactoren moeten hun tegengewicht vinden in ande-
r e winstgevende factoren : - gr otere s ta nding , want groter e keuze . 
- open voor iedere inkorne nsklasse . 
- beter e service . 
c) In een bedrijf dat op order produc eert i s de situatie wee r helemaal 
anders . Daar is de klant koning en de productie volgt de grillen van de 
verkoper 
~ 3. Ver deling van het arbe i dspr oces . 
Ze s be langrijke situaties kunnen zich voordoen . 
a ) De voorraden zijn opgestapeld in één cent raal huis of er bestaan ook 
lokale ma gazij nen . Dit beïnvloedt zowel de eenvoud van beheer als de kos-
ten . Bij t ra psgewijze opbouw van de voorraden bet ekent elke fase een 
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voorraadplaats met beheersregels . 
FA.DRIEK 





WINKELS EN SHO'vffiOOMl 
Eris maar één omzetsomvang , doch deze passeert verschillende pun-
ten. Op elk punt nu wordt op basis van deze ene omzet met zijn karakte-
ristieken voorraad en kosten geschapen . Het voorraadprobleem bij de een-
trale afdeling steunt op een dubbele wisselvallighe id: de onzekerheid van 
de vraag naar het artikel op het nivea u van het lokaal verkoopspunt en 
de onrege l matige bcstelling gericht naar het centraal depot . De lokale 
verkoopspunten nemen geen risiko. Bij gevolg doen zij abnormaal hoge 
bestellingen waarbij vaak ecn gedeelte van de voorraad uit het ene ver-
koopscentrum naar het ander e gevoerd wordt . Zo ontsta at het goed gekend 
phenomeen, in de groothandelshuizen, van overvoorraden enerzijds en te-
korten ande rzij ds . 
b) Het voorraadbeheer is in handen van een centrale afdcling of is ge-
splitst over talrijke organen . Het nut van een gedecentraliseerd voor-
raadbeheer blij kt uit de vaak ingewikkelde communicatie problemen waar-
me e de onderneming af te r ekenen heeft . Wanneer bijvoorbeeld het voor-
raadpeil bewaakt wordt door een centrale afdcling , kunnen deze communi-
catie-moeilij kheden de l evertijden aanzienlijk verhogen. 
Het verloop van de voorraad in de filialen moet bekend gemaakt 
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worden bij de centrale verantwoordelijke die op zijn beurt aan de bij-
huizen de nodige instructies moet verschaffen voor de nieuwe bestellingen. 
De l engt e van de l evertijd heeft een direct positief verband met de kans 
op uitschiet ers en dus met de hoogte van de veiligheidsvoorraad. 
c) De onderneming heeft een ge spccialiseerd apparaat t er beschikking voor 
kostenanalyse en voorraadstudie s . Dit is een belangrijke omstandigheid, 
die ook weer samenhangt met de kennis van het bedrijf en de betekenis 
van de staforganen voor de lijnfunctionarissen . Waar men aan adviezon van 
de staf gewend is, verloopt een verbete ring van het voorraadbeheer ge-
?llé3kkelijker . 
d) De niveau-beheerder moet worden bij gebracht hoe hij de va ak geraffi-
ne erde t echnieken van voorraadbehcer kan toepassen. Daarom is een be-
paald niveau nodig; of hij dit heeft of nog kan verwerven is een punt van 
bet ekenis. Naast de min of mee r gecompliceerde voorraadproblemen en de 
toepasselijke . voorraadregels moet ook de bekwaamhe id van de niveaube-
heerder in acht genomen worden , Zi jn de methodes die voorgeschreven zijn 
uitvoerbaar onder zijn l e iding? Een tabel die enkel de practische r egels, 
die door de ber ekening voorgesteld wordcn , overneemt kan hier van groot 
nut zijn . Voorbeeld: tabel van voorraa dbeheer van onderdel en bij UNILEVER 
(nomografen ). (1) 
In de or ganisati el ee r spreekt man van "toleranties 11 • Hier blijkt 
het nut van de ze elementen bij het opma ken van zo ' n ta bel. Ee n vergis-
sing begaan door de verantwoordeli jke func tionaris kan al dan niet e rge 
gevolgen hebben naargclang de tol erant i os die vcrbonden zijn aan deze 
tabelregels . Vaak kunnen verfijningen worden weggelaton omda t de tole -
ranties zo groot zijn, dat de grave r egel - die dan in een eenvoudiger 
instructie te vangen is - voldoende bcnadering van het optimum garandeert . 
e ) Voorraden e is en investeringen, ma gazijnen en personeel. Ver anderingen 
in de voorraad kunnen de eisen, gesteld aan de capacite it verander en. 
(1) M. BOSCH: Optimaal voorraadniveau van r ese rve - onderdelen. Sigma 
1961 n° 1 p . 9-J.4. 
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De vraag is of deze capaciteit ook inderdaad kan worden aangepast , dan 
wel dat een of meer van deze factoren een "bottleneck" vormen. Deze moe-
ten dan de basis vormen voor een nieuw te berekenen 11 sub-optimum11 , vaak 
van tijdelijke aard . 
f) Computers stellen bijzondere e isen aan het voorraadaspect. De attractie 
van het gebruik dezer middel en dient gepaard te gaan met een bezinning op 
de vraag, welke besluiten de compter mag nemen . In feite worden deze in 
het prograrnm:l va stgelegd, ma ar het is de vraag of de voorziene mogelijk-
heden practisch kunnen uitgewerkt worden . De capaciteit van de computer 
biedt bijzonder e mogelijkheden en vereist spec iale regelingen. 
Het feit dater niet alti jd een niveauadministratie voor de voor-
raad is speelt een grot e rol bij de bepa ling van ee n bestelpolitiek. De 
techniek van de inforrnatiebewerking moet zodanig aangewend worden dat , 
bij de bepaling van wat haalbaar is, vastgelegd wordt welke nuances in 
beheer en welke methodes van analys e bruikbaar zijn. 
Hierbij sluit de opmerking aan , dat de kosten van informatiever-
werving voor een deel moeten gezien worden als investeringen, welke bui-
ten de besproken kosten vallen . 
~ 4. Invloed op aan- en afvoer . 
Bij de opbouw van een beheerplan is het aan te raden even na te 
gaan of men de omstandigheden waarin het probl eem zich afspeelt niet kan 
wijzigen. Te vaak worden deze als gegeve ns beschouwd waar men geen in-
vloed op heeft . Wanneer dan de ingewikkelde rege ls van controle geen uit-
komst geven, aanziet men het geval a 1s ho.peloos . 
In hetgeen zal volgen blijkt dat men dikwijls de situatie te moei-
lijk maakt en dat men vaak enkel e practische r egels ovcr het hoofd ziet . 
Vele ondernemingen zouden dit wellicht als vuistregels van een gezonde 
voorraadpolitiek kunnen aannemen . 
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a) Invloed op leverancier en expeditie . 
Niet in alle gevallen kan de hypothese dienen dat de afwijkingen in 
de levertijd door een groot aantal onafha nkelijke en toevallige factoren 
wordt bepaald . Een dubbele fout ID3akt de statisticus die in dat geval de 
levertijden als stochastische gegevens beschouwt . De productieplannen 
worden door bepaalde mensen gemaakt. Veel kan geda an worden om deze over-
schrijdingen tot een minimum te herleiden. Het is bijvoorbeeld aan te 
raden een lange l evertijd aan de l eve rancier voor te stellen, doch zich 
onhebbelijk te tonen wanne er deze niet strict nageleefd worden . Een ex-
treem voorbeeld (1) is de klant die buitengewoon lastig wordt als zijn 
bestelling niet tot in de puntjes wordt nagekomen . Het hele personeel 
van de leverancier wordt gea l a rmeerd door de telefoontjes van de bestel-
ler . Zodra nu de productie eens tegenloopt , zal de bedrijfsle ider er 
licht toe overgaan deze lastige klant voorkeur te verlenen op straffe van 
een algemene rustverstoring . 
Een veilig lange levertijd dient gepaard te gaan met de afspraak 
dat de voortijdige l evering tot de e is van korting aanleiding kan geven. 
De introductie van een r i goureus rappelsysteem is administratief 
vrij eenvoudig . De voor delen van een goede communicatie met de leveran-
cier kunnen worden afgeleid uit de gevolgen van de kosteneffecten op de 
grillighe id van de vraag . Dit wordt aangetoond in een tekening . (~) 
Keten 
--.:} Distributie 
FA.BRIEK ---- GROOTHANDEL - --- DETA ILLIST - - --KIA NTEN 
f-- Vraag 
(1) Drs . A. . NIEUWSTRATEN : Hoe hoog moet eon veiligheidsvoorraad zijn? 
Tijdschrift voor Efficiëntie en Documentatie 1962 n° 13, p. &J4 op . cit . 
( 2) VAN HEES R. N. en IJiONHEMI US W.: Productiebesturing en Voorraadbeheer . 







J . F. M. A .• M. 
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Orders naar de fabriek 
Orders naar de groothandel. 
J . J . A. . S. O. N. D. 
Voorbeel d : plot s elinge stijging van de vraag me t 10% waar niet uit 
voorraad kan go l everd worden . De detaillist begint na enige t ijd zijn 
bestellingen bij de groot handol t e vergroten. Hij spe culeert daarbij op 
een ve r dere s t ij ging van de vraag en voorziet nog een zeker he idsmarge 
waarvan de grootte proportionee l is me t de tijd di e nodig is om het arti-
kel aan t e voer en. Daardoor vrnrdt het fe it uitgelegd dat de bestellingen 
met meer dan 10% ste igen . De groothandel en de fabriek r eage r en op de-
zelfde manier waardoor een cumulatief keteneffect de productie me t meer 
dan 40% doet stij gen . 
Ket eneffecten zijn van belang voor de veiligheidsvoorraad door de 
afvlakking van de vraag via de verschillende schakels in de bedrijfskolorn. 
Dit ziet men ook binnen he t e igen bedrijf . In vel e ondernemingen zijn 
binnen een straal van 100 kilometer s oms meerder e plaatsen aanwezig, waar 
voorra~d l~gt . Deze afstanden mogen bij de huidige transportmiddelen geen 
rol rneer spe l en . Een goed ge organiseorde expeditio werkt ook voorraad-
verminde r end omdat r eductie van het aantal plaatsen tot een directe min-
dering l oi dt van de werkvoorraad, omdat op elk lager punt voor eon en de~ 
zelfde omzet voorraad word aang olegd . 
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b) Invloed op het verwer kings te rnpo . 
Wannee r de aanvoe r ge r egel d wordt door e i gen aanmaak dan kunnen an-
der e rna at r egel en getroffen worden om hetzel f de ef fe ct te bekomen. 
In norma l e omstandi ghe den best aa t meestal in een produc t i ebedrijf 
een goed behee r van he t productieproces. Op zijn minst is do gemiddelde 
productie afgest emd op de gemiddelde afzet. Abnorm3al grote l eve r t ijden 
zijn practis ch uitgesloten. Lichte uitschiet ers in de afze t kunnen opge-
vangen worden omdat het bedrijf altijd in zeker e graad over een overcapa-
citeit beschikt . Toch kan een verdappering van het productiet empo of een 
ander e productier egeling (vb . overuren) ve r e ist worden, indien me n niet 
ui t voorraad wil l ever en wanneer de a f ze t plotseling hoog stijgt . In een 
brouwerij bijvoorbeeld is het productieapparaat weliswaar afgestemd op 
het gemiddelde verbruik maar in de zomer is dit abnormaal hoog (voorbeeld: 
maand augustus, september en ok t ober: inrichting van ta l ri j ke bierfeesten). 
In dit geval kan oen ander e productie r egel i ng een voorraadhouding vermij-
den . 
c) Invloed op de afnemer. . 
Tene i nde do gemidde lde werkvoorraad te verla gen ka n een gunst i ge 
invloed uitge oef end wor den op de afneme r . 
Voorbee l den: - kvra ntumkor t inge n op gr ot e bcstellingen ve r hogen de 
r ota t i e . 
- uitzonderlij ke kor t ingen voor modeart i ke l en die de 
kans lopen niet ui t ve rkocht t e worden. 
- beter e ve r te genwoor diging van de f irma . 




DOELBEPALING : DE JPTIMALITEITSREGELS . 
~ 1 . "De" optimaliteitsregel: verantwoording . 
Logisch gezien bestaat er maar één optimaliteitsregel bij het voorraad-
beheer: de variabele kosten zo laag mogelijk houden onder voorwaarde van 
een redelijke servicegraad . (variabele kosten zijn die kosten die door de 
bestelhoeveelheid beïnvloed worden.) . 
De omstandigheden echter kunnen een ander doel aanwijzen . Indien bij-
voorbeeld het kapitaal beperkt is dan kan het gebeuren dat een hoge voor-
raad de liquiditeit van de onderneming onder druk zet . De directie zegt 
dan dat de voorraad zo weinig beslag moet leggen op het kapitaal . (1) 
De magazijnruimte kan ook beperkt zijn zodat de voorraden zodanig moe-
ten beheerd worden dat met de huidige magazijnruimte kan volstaan worden. 
Deze bijzondere voorwaarden kunnen œt principe van de laagste kosten ge-
weld aandoen. Toch zullen wij het kostenminimum als enige doelstelling hou-
den omdat het op den duur, in theorie het enige juiste beleidsprincipe is . 
Van de servicegraad echter is in de theorie geen sprake. In de praktijk 
nochtans hecht het commercieel beleid een grote betekeni~ aan dit punt. 
Vanzelfsprekend wordt het kostenminimum dan van secondair belang en men z ou 
van een relatief optimum kunnen gewagen . 
Nog een belangri jke ui tzondering moet gemaakt worden voor de militaire 
voorraad. Daar is het kostenbesef een gevaarlijke grondslag voor de bepa-
ling van een voorraadpol i tiek . Dit kan leiden tot misplaatste zuinigheid, 
met als gevolg een niet meer r ealiseren van de door de leiding gestelde 
doelst ellingen . ( 2) 
(1) 
( 2) 
Zonder al te veel in te gaan op de formules zullen wij hier nu de 
Drs . A. NIElf. ,STRATEN : De besteller: zorgenkind of toeverlaat? ( II ) 
Tijdschrift voor Efficiëntie en Documentatie . 1965 nr 7, p . 321 op . cit . 
HOGERE KRIJGSCHOOL (Nederland) : Het bestur en van de bevoorrading . 1964 
Spijts het gevaar verbonden aan de ko~tenbasis schijnt het boek toch 
het minimumkostenprincipe te aanvaa r den~ 
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hoofdli jnen aangeven van de theore t ische modell en die het kostenminimum als 
objectief houden . Wij letten speciael op de vereisten en de ,toepasbaarheid 
van het model. 
~ 2 . Theoretische werkwijze en gedachtengang . 
In theorie onderscheidt men de werkvoorraad, de veiligheidsvoorraad of 
de buffervoorraad, en de bijzondere voorraad . Zij hebben specifieke kosten-
componenten msar worden allemsal, elk ten opzichte van hun eigen functie, 
door dezelfde optimaliteitsregel, bepaald. Het nut van de functie en de va-
riabele kosten worden tege n elkaAr afgewogen . Het instrument van beheer is 
de best el hoeveelheid . ( en ook het bestelpunt) . 
a) Werkvoorraad. 
Een berekening van de bestelkosten die wij hierboven vernoemden en de 
variabele kos ten is verondersteld gegeven . Iedere uitgave, zowel voor de 
bestelling als voor de opslag moet bekend zijn en verbonden kunnen worden 
aan een wel bepaald artikel of een groep artikelen . 
Op die manier kunnen de bes tel kosten van een gemiddelde ordergrootte en 
de opslagkosten per frank en per jaar vastgelegd worden . In een globale f or-
mule worden de totale kosten van voorraadhouding opgesteld als een functie 
van de bestelhoeveelheid, en het minimaliseringsproces wordt gedaan ten op-
zichte van de onafhankelijke veranderlijke, de bestelhoeveelheid of de be-
stelwaarde . Ook moet de afvoer minstens benaderd zijn in een waarschijn-
lijkheidsverdeling . Gegeven de dœlbepaling is de kennis van het verloop 
vAn de afvoer een noodzaak . Wil men de kosten van voorraadhouding minimali-
seren dan moet de opstapeling va n de goederen zoveel mogelijk afgestemd zijn 
op het afvoerverloop om een t e l angdurigc voorra ad te vermijden. 
Dezc klassieke r edenering vinden wij op e en oenvoudige wijze uitgedrukt in 
de formule van WILS ON . (1) 
Gegeven: Cu : de variabele opslagkosten per frank voorraa dwaarde en per 
jaar . 
(1) RAMBA.UX A. : Gestion économique des stocks . Dunod 1960 . 
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Cb: vaste bestelkosten per order . 
S: de jaarlijkse omzet in frank . 
Het gaat erom een economische bestelwaarde (Q) te bepalen die het to-
taal kostonbedrag minimaliseert. 
Totale kosten van de voorraad per jaar = Totale opslagkosten + totale 
bestelk:osten: C~ = f(Q) = Cu x Q/2 x p. WaA r Q/2 de gemiddelde voorraad 
voorstelt en p de inkoopprijs. 
CbT = f(Q) = Cb x S/Q 
CT = (Cu x Q/2 x p) + (Cb x S/Q) 







- = (cu/2 x p) - (Cb x s/Q2) = 0 
dQ 
" y2 x Cb x S Q = 
Cu x p 
·~ . ......__ .... ~-~-~ """' :.,-:. 
1 
1 
--.. ~ Q/2 X p 
Cb x S/Q 






b) Veiligheidsvoorraad. (1) 
Men speelt de negatief gecorreleerde opslagkosten en mancokosten tegen 
elkaar uit. 
Een goede schatting van de mancokosten moet natuurlijk voorhanden zijn. 
Factoren zoals goodwill en kosten va n productiestagnatie worden hier gekwan-
tificeerd . Wi j hcbben r eeds gowezen op de moeilijkheid van deze estimatio . 
De bestel kosten mogen hier verwaarloosd wordcn. 
Zoals wij r eeds zegden is het de rol van de ve iligheidsvoorraad de afwij -
kingen van de omzet gudurende de l evertijd en de schommelingen in de lever-
tijd zelf, op te vangon. In de theoric g<1at men dan uit van een spreiding 
van de omzet gcduronde cen variabe l e l cvertijd, vastgesteld op grand van een 
sta tistische ana l ys e . (2) 
Ditmaal wordt meestal ecn marginale redonering gehouden om het bestelpunt te 
bepalcn . Dit punt is de maximal e hoogte van de ve ilighe idsvoorraad. Hier 
is het onmogelijk de gemiddelde voorraadhoogte t e bepa l en op de manier zo-
als wij dit deden voor de werkvoorraad . Wij veronderstellen dat het gemid-
deld niveau vr ijwel gelijk zal zijn aan het maximum omdat de veilighe ids-
voorraad l ange tijd ongebruikt blijft liggen . (3) 
Gegeven : Cu: variabel e opslagkœten per frank voor raadwaa rde en per 
jaar . 
( 1) De vorm van redenering die wij hie r volgen is de me est voorkomende: 
STARR M.K. and MILLER D.W.: Inventory Control : theory and practice . Prenti-
cc H:1 11 1962 . 
Kà.UFMà.NN A. : Méthodes et Modèles de la Re cherche Opérat i onelle . Dunod 1962 
Tome I. 
BUCl-l..AN J . and KOENIGSBERG E.: Scient i fi c Inventory i-1i.:1nagement. Prentice H:111 
1963 
RAl¼AAUX A. : Ge s tion économique des stocks Dunod 1960. 
( 2) Deze grafiek is in f e ite eon gecondens eerde voorstelling van de gecombi-
neerde spr eidingen van de omzct gedur ende de levertijd en de afwijkingen in 
de l ever tijd . 
( 3) In het extr eem geva l rn:takt dezo veronderstelling in feite i eder e inspan-
ning tot het bepalen van een optimaal buffe rpeil, overbodig . Indien inder-
daad de veiligheidsvoorraad on~ebruikt blijft ligge n hoeft mener geen aan 
t e l eggen... Alles ligt natuurlijk ve rvat in het woord 11 vrijwel". In 
werkelijkhe id is het bufferniveau misschien tijdelijk gelijk aan het maxi-
mumpeil, omdat de veiligheidsvoorraAd slechts tijdens de levertijd moet aan-
wezig ziJn. Indien .er een mogelijkheid bestaat de buffer tot deze periode 
t e beperken, door na iedere best elinkomst de overblijvende bufferhoeveelhe id 
in de werkvoorraad in te schakelen, dan kan het gemiddelde bufferpeil aan-
zienlijk verlaagd worden wat de _omslag der opslagkosten verrnindert. Deze 
hypothese overdrijft dus het belang van de ops la gkosten voor de veiligheids-




Cm : mancokoste n pe r fra nk voorra adwaarde . 
p(x): waa rschijnlijkheidsve rdeling van de omze t gedurende een 
va riabe l e l evert ijd . 1(2 zie bladzijde 26 ) 
P(x): = p(x> y) waar y een variabe l bestelpunt is 
Q0 =Y2 x Cb x S (WI ISON formule) 
Cu x p 
/\ 
.,___ __________________ ......., 
x (omz e t gedurcnde ecn 
va riabe l e l evertijd ) 
y (Bestelpunt ) 
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M~rginale redenering : 
Vermindering van het risiko van neenverkoop door Q0 één eenheid in waa r de 
(indien dcze eenheid een dag_.omzet (1) is dat = één dag eerder bestellen) 
eerder te bostellen . Dit komt neer op een verhoging van het bestelpunt : 
yb -> yb 1 • Daardoor lopen de opslâgkosten hoger op maâr de mancokosten ne-
men af . 
- A CuT = Cu x p waar p de eenheidsprijs v8n het artikel voorstelt . 
(per jaa r) 
- d Cu 
T 
(per bcstelintcrval) = Cu x P = Cu x Px Q
0 
s/Q 0 s 
- L! CmT = Cm x p(x) yb) 
Ivien zal het bestelpunt ve rhogen totdat .A CuT = 4 CmT (marginale r edenering) 
Dus bij het optimum is : 
Cu X p X Qo = Cm X p(x). yb) 
s 
Cu X p X Q0 
S X Cm 
p 0 (x~yb) 
Op de grafiek lezen wi j dus he t bestelpunt af dat aansluit met 
p 0 (x~yb), hetgeen ons he t optimaal bestelpunt geeft. 
c) Bijzonder e voorraad . (2) 
Hier wordt het minimaliseringsproces vervangen door een vergelijking 
tussen twee t e genstrijdige factor en . V{annee r men omwille van kwantumkortin-
gen of een prijsvcrwachting cen bijz onder e voorraad wil a ~nleggen dan moeten 
alle voordel en van deze politiek gekwantific eerd worden en afgewogen tegen 
de ve rhoogde opslagkosten . 
- Voor kwantumkortingen : Berekening van de extrakosten verbonden aan 
de verhoogde voorraad (indien de optimsle bestelhoeveelheid kle iner 
was dan het vereist e kwantum) . Hiertegen moeten de kortingen afgewo-
gen worden. Eventueel houdt men r ekening met hot aantal uitgespaarde 
(1) één dagomzet = gemiddeld verbruik in waa r de per dag . 
(2) Dr s . A. NIElFî'STAATEN : lh et volgens plan . Tijdschrift voor Effi ciÊintie 
en Documentatie . 1962 nr . 4, p . 460-464. 
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bestellingcn indien he t order aanzienlijk groter is dan nornaal . 
Prijsverhoging : de ve rhoogde priJs moet vooraf bekend zijn . De hoge-
re opslagkosten van de grotere bestelling (als gevolg va n de voorzie-
ne prijsverhoging) moetcn vergel oken worden met de actuele besparing 
(= toekoliStige prijs x surplus der ordergrootte) van deze politiek. 
Prijsverla ging: de verlAagde prijs moet eveneens gekend zijn om de 
verminderdo bcste lling economisch te vera ntwoorden . Deze politiek 
zal verrechtvaar digd zijn indien de extrakosten van de hoger e bestel-
ling, gedaan op het moment dat de pr ijsverlaging intreedt opwegen tc-
gen het ber ekend voordee l VAn de prij svorlaging . 
§ 3. Conclusie en kr itiek . 
a) Alhoewel de t echnieken di e aangewend zi jn niet in t wijfe l worden ge trok-
ken, menen wij dat de theorie t e ver ve rwijderd is va n de wer kelijkhe id. De 
spcc iale omstandigheden waa rin i oder model zich afspeel t zijn zelden r eê"l t e 
noemen . De zos concrete vragcn die wij ons stelldon ove r de structuur der 
organisatie zijn el ementair voor do gr onds l ag van een beheerplan, en noch-
t ans kunnen zij nog niet opgevangen worden in een der theore tische modellen. 
Evenmin zijn de ver oiste gegevens zcels kostenc omponenten, afvoerverloop, 
normaal aanwezi g . 
b) De the ore tische indeling in opslag- bestel en mancokoste n vinden wij niet 
t erug in de tradi t i onel e boekhoudsys t emen. Het i s de be doeling van elke 
boekhouding een overzicht te ge ven van do actieve en passieve , financiële 
en goeder ens t r omen in de onderneming en da ~rin aan wettelijke en fiscale 
voorschriften t e voldoen . De balans wor dt helemsAl niet opgeID:lakt met het 
idee de kosten te controller en . (1 ) Rel evant voor de theorie zijn de va-
riabele kosten . Dit begrip wordt evenwel niet geha nteerd in een comptabele 
adm:i.nistratie . Wat variabcl is vcrschilt zowel per bedrijf ~ls in de tijd. 
Het kostenvraagstuk is zo complex dat slechts cen export kan bcpalen wat 
hij als va riabe l in overwcging moet ncmen . 
( 1) !1:iAGEE J .F . : Production Plcmning and Inventory Control N. Y. Mc Graw Hill 
1958 p . 25 . 
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De kosten van voorraadhouding ontstaan op vele momenten en bij vele opera-
ties in het bedrijf. Variabele kosten zijn zelden de enige veranderlijken. 
Zij varieren als gevolg van ande r e veranderingen. Wat moet men dus als 
veranderlijke kosten aa nzien en welk aandeel moet men ze toerekenen? 
c) Daarbij komt no g de moe ilijkheid dat wij sommige globale kosten niot 
kunnen aanwijzen op een wel bepaAld artike l zoals de theorie het vorlangt. 
Er bestaat geen verantwoorde oplossing voor het probleem der gemeenschappe-
lijke kosten . Een eenvoudiger voo rbeeld dan de sche iding· tussen voorraad-
en bestelkomponenten van de administratie is nauwelijks t e bedenken. Op dit 
punt reeds kan men een zekere twijfel uitbrengen. We lke kostende len van het 
bijhouden van het voorraadniveau dienen om t e zien wanneer moet worden bij-
besteld (bGstelkosten) en wat is voor r ekening van inventarisatie en andere 
behoeften? Trouwens in e lk magazijn liggen verschillende producten. Omvang 
van magazijnkosten om lll,3 ar eens wa t t e noemen, is arbitrAir. Natuurlijk 
zijn er gevallen waar het eenvoudig ligt. De aa rd van het probl eem stempelt 
deze eerder t ot ui tz ondering dan tot r egel. In theorie kan het vaak eenvou-
dig . De werkelijkhe id, die irnmers tot uitgangssituatie is gekozen, is daar 
- terecht of ten onrechte - nog ver va naf . 
d) Nog mee r ingewikkeld wordt het geval ,va nneer het om mancokosten gaa t. 
11leesta l kan men enkel in een subjectieve beoordeling , enige verrnoedens geven 
nopons hun omvq ng . Over hct algemecn wor den zij ber ekend in verhouding tot 
de omzetvraarde van de onvolda ne vraag en de duur van de ontbering . 
V~n een vast e en algemene vc r houding kunncn wij echt er niet sproken. 
Voorbeelden: de lll,3ncokos t en vers chi llen naargelang: 
- de natuur van het afgeleverd product. Is het een cour ant a rtikel dan 
is er wel een acht erdeur t j e door aankoop bij de handel of achterboe-
king, voor l ater e l overing. Gaat hot om een essentieel onderdeel , 
da n kan een hel e f abriek komen stil t e liggen. 
- de aard van de ve rbruiker. Is de consument een constructiebedrijf 
'dan is het algeme en gekend da t dit soort bedrijf stil ligt wanneer 
men het gevraagde rœt vertrag ing krijgt . Industriele bedrijven daar-
entegen zij n gewoon de dekking van de behoefte te voorzien en langere 
l evertijden in hun planning op te nemen. 
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- de faam van de firma : de goodwill van een grote firma wordt me cr aan-
geta st dan die van een ''kleine", wanneer zij op een bestelling niet 
kan ingaan. 
Een normale bedrijfs~dministratie beschikt dus over geen voldoende voorraad-
kostencalculatie en toch blijft dit het enige juiste controleinstrument van 
het voorraadbel e id. Actueel moet deze bewering wa t ge temperd worden door 
de r ecente opgang van het operationeel onder zoek. Enkele grote, en vooral 
distributieondernemingen doen beroep op ecm computer. De I. B. ~11 . Compagnie 
bijvoorbeeld he eft r eeds voor enkele groot~rarenhuizen, door operationeel on-
derzoek een verantwoorde kostenanalyse gemaakt doch in elk afzonderlijk ge -
val moe t een dcfinitie van dez e kosten ge zoeht worden voor i eder artike l on 
moet een e igon pr ocedur e gevo~ dworden naar gelang do ge gevens en de adminis-
trAtieve gewoonten van de firm'3 in kwestie . (1) Hct succes is trouwens ge-
deeltelijk. Voor de buffervoorro ;id is we inig vordering gemaakt ten de l e 
door de moeilijke cstimati e VA n de mc1ncokostcn, en ook omdélt men er voor 
moeilijkhedcn staat di e van meer ingewi kke lde aard zijn. De werkvoorraad-
techni eken zijn voor a l van toepAssing bij de distributieondernemingen en 
blijven nog beperkt tot het niveau van de hoofdverdel er. 
Het is begri jpelijk dat , gezien de voorraadkosten moeten berekend worden 
voor eventje s een tienduiz endtal of meer artikelon, slechts een computer 
met het da ::irbijbehor end t echnisch personeel dit r euz ewerk kan verricht en. 
Zelfs grot e ondernemingen aa rzel en deze kostba r e inves tering te doen . 
e) Een grondige kritiek moet tevms gema.:i kt worden op de he el beperkte pro-
bleemstelling van de thcorie . 
De minimisering van de kost en spel en weliswaar de hoofdr ol in het voorraad-
beheer . Daarom is het van belAng de nadruk t e l eggen op hun correcte bepa-
ling. In het licht echter van de voor afgaa nde commerciële en oordeelkundige 
besliss ingen die de koston beïnvloeden kA n dit principe soms van secondair 
bel ang zijn. 
In de Impact Studies ver wo zenlijkt op de bovenvernoemde groothandelshuizen 
wordt i eder kostenonderzoek voorafgegaa n door een speciale studie van de ef-
ficiënto mogelijkheden in problemen zoals : 
(1) Zie "The Impa ct Project Studies" ve r vrezonlijkt door I. B.11. voor de J-\me-
rikaanse gr oothandels S.S. Kre sgo Ra lphs Groc ery Co . - Fleming Co. 
Inc . (Hholesn l e Food distribution) - Vfo s co Merchandis e Co. 
I.B.M. Tochnic ::il Publications Dopartment White Plains N. Y. 
IlviPACT bet ekont : Inventory, lia na gement Program And Control Techniques. 
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- bij welke l evcr"1ncier bostellen? (gezien de ko :_•~ingen , afstand ••• ) 
- welk systeem voor de r ogi stratie vAn he t voorr;:iadverloop? (1) 
- e stimati e van de vraag . 
- w0lke substit utie mogolijkheden zijn er bij een eventueel voor raad-
tekort? 
- onzekerheid nopons de direc t e vrna g naa r een 11 promoted itom11 (een 
nieuw gG lancoc rd artikel) on de indirecte invlocd op het 11 liko item11 
(ecn bena der end substit ut i eartikel) 
In vee l gcvallen zal do opl ossing va n deze omst;:indige probl emen r eods een 
goed r esul taa t opleve r cn . 
f) Spijts deze tckorten i s he t de vrucht va n de thoorie een sche ma gote-
kend t e hebben van con wetensch;:i ppeli jke donkvnjz e di e moet gevol gd worden 
bij het opmaken va n een beheerpJa n . 
De ma nier wa~rop de instr umenten moe t en gehanteerd worden is al gemeen ge l -
•.:-·; 
dend . In i eder concreet gova l moet dit raam echter aa ngevuld worden door 
een bi j kome ndo ana l ys e va n de nodige gegevens (voora l kostenge gevens ). In 
vel e ondernemingon moet nog eerst een lij s t opgema Akt worden met het aa ntal 
en aa rd van de opgoslagen goe der en en de pl aa ts waa r zij opgestapel d zijn. 
De kennis van het voorra~ dverloop is eon es sent i eel punt i n de t he orie maa r 
de prac tische r egi str at i e vnn het afvoervorloop stolt grote moe ilijkheden . 
Ve rder moe t en ook de bepcrkingen aA nwezig in de onderneming kunnen gcgeven 
worden om de ha nteerr-a ;:irhe id v;m deze instrumenten mogelijk t e ma ken . 
Kortom, do t hoorie geeft ans hot wor ktui g in ha nden , doch wij moot en de ma -
t erie vcr zamel en di e hot moet vervrnr ken en de werkomsta ndi gheden aa npassen 
om cen goed r endement t e ver kri jgon . 
(1 ) Een va n de gr ootste moc ilijkheden in 11 The Impact Studi os" . Vel e opl os-
singen wer den r oeds voor go steld doch do kos t en va n het procedc liggcn nog 
veel t e hoog . 
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Hoofdstuk IV. 
VERE:2:NVOUDIGING, TOLER.ANTIES EN HAALBAARHEill . 
Verantwoording . 
In het hoofdstuk III hebben wij even kenni s gemaakt met de algemene ge-
dachtengang wm de wetenschappolijke voorraAdbeheersing . Wij weten welke 
factoren een belangrijke r ol spelen en hoe zij in de r edonering betrokken 
wordcm . 
Wij stel l en dat onze concre te voorrAa dproblemen niet kunnen gogoton wor den 
in zo 1n thooretisch model . Overigens vragen wij ons af of wij met dit woten-
schappolijk denkwerk en de statis tische complic':ltie s die eraan vorbondon 
zijn, geen kanonvuur richten op een troop mussen . Soms is oen grave methode 
nie t onnauwkeuriger dan een vorfijndo omdat do grondslag oen schatting blijft . 
De wijzo waa rop hot voorraa dprobleom in het vcrleden behandeld is , kan een 
r ea listisch aa nknopingspunt bieden voor eon verfijning der beslissingon. De 
r ea liteit is Vû a k da t hot beste l wcrk een doeltaak is welke intuiticf of on-
doordacht wordt vervuld . Ïl':c n zal met cl emontaire grondregels 8en bcgin moe-
t e n maken . 
Gesteund door deze optimAlite itsregols gaa n wij oen mcer boscheiden werk l o-
ve r en . Wij zullen in zeker e zin de thcorie naapen door enkele kcntekcnen 
van optimaliteit op te zoeken die ons i e ts zoggen ove r de kwalite it van ons 
voorraadbeheer . Fet vereenvoudigde componenten gaan wij suboptimale r egels 
bcpalen. Daarmeo is de be t ekenis van d e regcl s ni et gekle ine erd . Zij heb-
ben vooral een systeom-analyt i scho waarde en dwingen ons tot bewus tmaking en 
tot een totalite itsvisie . De r egels mogen echter niet al t e vlug normatief 
worden genoemd . De complica ties zouden bovendien de practici al te gauw af-
schrikken. 
§ 1 . Loge en volle vakken tellen. 
Vakkon die te vaak leeg zijn wijzon orop dat de bestellingen t e lang op 
weg zijn nar1r de firrna, of dat or wa,:irschi jnlijk niet gonoog bestel d wordt . 
Omgekocrd zijrr do nooit uitgoputto vakkcn een t oken vrm oen niot-economisch 
voorr~adboheer . Het voorkomon v~n be ido wijst zowol op ve rwaarlozing als op 
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hoge koston . De bostcller is bczweken voor do gcdachte dat de bevoorradings-
regels te star zijn om in ccn l evcnd org~nismc t e worden toegcpast . Door 
zijn flcxibilitoit mcont hij winstkanson te kunnen r ea liser en die anders aan 
de firrna zouden ontgaan . Hct speculat i ef e l emont heeft t e veel ovcrvricht . 
Hot voorraadverloop kan vo r ge l ckcn wordcn mot de vraag naa r het a rtikel: do 
snelheid Wclarmcc het voorraadpeil afloopt moot enigzins afges t omd worden op 
de a fvocr wil men de k:ms op necnve r koop of wa chttijden ontlopen en oen te 
hoge voorraéld vc rmijdcm. Veel lrnn ook uit deze eenvoudigo controle gozegd 
worden over het bcstelmoment . Verschillende artike l ,m zijn soms voor één-
zclfde afncmer bes t emd . Indien deze producton niet in voldoonde hoovoelhoid 
op éénzelfde moment in hot magazijn opgestapeld liggen , dan moot een cxtra -
zending het weer goed maken . Anderzi j ds kan de afvoor van ve rschillende ar-
tikelen, a fkornstig van dezclfde producent, de tra nsportkostcn vermindoron 
(wanncer deze a r t i kel en bi jvoorbecld in clkaar kunnen ge schoven worden ). In 
dit geva l kan een goede bospa ring gedann worden door dez e in één bestelling 
aAn te vr2ge n . En dit eist op zijn b8urt oen gelijkaardig voorraadverloop . 
§ 2. iula nc o ' s in waardc geschat . 
Ook deze G1,.mvoudige t achniek kan cen vingerwijzing zijn voor het buf-
fervoorraEtdbeheer van do f irma door haar do omvang van de m,cmcokostcn t e 
suggcrorcn . 
In een bcpa::i ldc tijdspnnne (groot genoeg om cen 1'Vcl élrdige 11 steekproef 11 t e heb-
ben) worden alle bostellingen geregistrocrd in frank . 
voorbee l d : Op één jaélr werden voor 20 . 000 . 000 f . bcstcllingen gc r egistreerd . 
De bestellingen vcrdceldcn zich over dr i e grocr~n courante arti-
lcolon, wiss elstuklrnn en tcchnisch m:iteriaal, spccinlisti sche ar-
tikolen (voorbeel d : gebr cvuteerde Artike lcn). Het z~kencijfer 
van de verkoopsafdeling bcdraagt cnkel 19 . 000 . 000 f . wa;:irvan cr 
voor 500. 000 f . extraorders en spoedzendingcn moeston gcdaan wor-
den omdat •de gevraagdc artikclcn niet voorradig wa r en (de l ever-
ingen geschi edden we l tijdig) . Er we rden voor 1.100 . 000 f . be-
stellingen met vertraging geleverd . De ontbrekende l . OJO . OuO f . 
bc t eken~n dat de klant zi jn bestclling opgaf . 
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He t de t a il ervéln i s afgeboeld in de hierbijga and e tabel I. 
Aa rd vnn hc t Coura nte él r t . Wisse lstukke n en Specialistische Tota l e be st . 
artikeL 
Anrd · ·a n de 
leve r ing o 
Norma l e 
levering -
Lever · 1,{ . :iJ.ct 
ve::.·tra ging . 
Extr.J · -be--
stol] ingen . 
0nvolct-i.nc 
bcstcllingon . 
Best el. in f. 
p,..,-, 
'-'- art . groep .. 
70000 . 000 f. 
10 . U00 f. 
,;:,50 . 00Cl f. 
7 . 20'.) . 000 f . 
t echn isc h mater. a r t ikel en . in fra nk. 
6 .400 . Cû0 f. 4 . 000 . 000 f. 17 . 400 . 000 
290 . 000 f .. 800 . 000 f. L l 00 . 000 
170 .,000 f. 80.000 f. 500 . 000 
l. C' "O -0 '.;') .f. L0:'O cC00 
7.860 . 000 L ) ~. 800 . 000 f. 20.000 . 000 
l\,:,t d 0 7.e gegevons krm r.o îi:;:r.n zich een idce gevcn v2n de c:nvang van 
hJ c:· mnncokn ·ccn, I::-}l ' ·"..e ine ta bel lem dit kl aélrspe l on: 
-~~J_!_J.:.~· r:1anso -- kostc:" - gevdchto:n .. 
JcC-,Ol'.' ingcn 
. r1·::. ·,·e:rtragj r:; 
Cuvo::;.dn ri e 
1)c :c:telli:r:bc:1 
C0urante 
:::ttik ol on 
1,5 
l\f~_sse J stukkcm 
Toclmj ,·•;h r.3tor i a al 
1 
0 , 30 
2 
Specia:i stischc 
.:: :.~ t iko l e n 
0 






•· J~i:.::_:;:i::i:;.160 v:-. n ·:_~:~e ta11~: ï;ordt i cd2rc extr a l ever i n:s me t een vcrmindering, 
j ~- vo: ·houdin~ trit de ,-xtrJ ordor-koston , op de ,re r kooppr ijs bostr a f d . Voor 
ve>u:.·antc ortikclon vol3taat hot mcentnl c~·cn aan te l opcn bij cen f i rna in 
c:c '.11::urt , v,ë'\11,-.cc r hot a :·t i kel cntbreokt (factor 0 , 05). Ge ~.dt hot ochter ovor 
-"•;_s solst1:kkon cJ.::m woetcn c:.· vce l tclefoontjos bij te pas komen e n do v.roar 
moot vc:in ver J,ange;-oord wor deu . Wannccr c:-· spcciél l istische c:rtikcl cn ont -
br ckcm dJn ka n oen extrn- ordcr , hoge kos t en tevmog bre ngen: specia l c a anmaak 
en buitengcwoon tra nsport . 65% ver l i es op de vc r koopprijs is het gevol g 
cr va n . 
- Leveringen diG met vertraging geschiedcn kunncn "ongestrafd" voorbijgaan 
wanneer hct specialistische gocdor cn betr,::Œ:t omdat de firma e jJ het monopolie 
van hecft . l1~a r wannecr het om t cchnisch llliltcria ;:ü gaa t komcn cr zeker 
goodwill verliezcn to voorschijn : bijvoorbccld een verlics van één bostel-
ling in de toekomst (factor 1). Courante art i kelcn worden normnlenvijzc 
wcini g met vcrtra ging gelüverd omdat een extnzending al t ijd mogelijk is 
indien hot artilrnl voorradig is bij cen nnclcro fabriek of handelszaak . 
- 0nvoldane bcstellingen a ccumuler en goodwill verliezen en moe t en daarom 
speciaa l in het oog gohouden worden . Bestellingen van cour ant e en specia -
listische goeder en worden uiteraard nooit a:g,,-\, e·~an Eon onvoldane bestclling 
van wisselstukken en technisch materiaal kost aan de firma gemiddeld twee 
verloren bestellingen in het vervolg . Deze berekening berust op een subjec-
tieve schatting van het aa ntal klanten, gevvc3a rdeerd na ar hun bestelling in 
fr~nk , die zich tot een ander e firrna richten omdat de fabr i ek in het verle-
den dergelijke be stellingen niet hœft kunnen nakomen . 
0m besluiten t e kunnen trokkon nopens hot buffervoorraadbcheer en de 
rnancokosten wordt een tabel opgemaakt met het norrnaal verwachte zakencijfer 
d::it vcrgelcken wordt met hot ge r ea liseerd of hot reël zakoncij fcr . 
Het normaAl zakencijfer bijvoorbeèld voor ecn l evering van een courant ar-
t ikel die met vertraging gebeurde (factor 1,5 ) wor dt berekend door a nder-
ha lf maal de bestellingen in waarde op t e tellen bij het geboekt za kencijfc r . 
De -1 l gcmene formule k,m dus al s volgt uitgodrukt worden : 
Hor maa l zakcncijfer = Bestellingen in fr:J nk ( I + x .. ) 
lJ 
Tabol III 
Aard van het 
artikcl 




Levering . met 
vertraging 
Extra -beste l -
lingon 
0nvoldane 
best ellinge n 
Normé'lal zaken. 
cijfer per ar-
+; 1,,-.,, l ,-,.v, '"",....._ 
waa r x . . de factor en in tabel II aangeeft . 
lJ 
Courante a rt. Wisselstukkon en Specialistische Zaken-
technisch mater . artikelen . cijfer. 
7 . 000 . 000 f . 6 . 4CD . 000 f . 4 . 000 . 000 f. 17 .400 . 000 f. 
25 . 000 f. 580. 000 f. tl00 . 000 f . 1.405 . 000 f . 
262 . 500 f. . • 22] . 000 f. 132-. 000 f . 615 . 5 '.)0 f • 
3 • 000 . 000 f. 3 • 000 . 000 f. 
7 . 287 . 500 f . io . 201. 000 r . 4 .932. 000 f . 22 . 420. 500 f . 
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Hct r eël zakcnc ijfer is gclijk aa n de waa rde van de geboekte bestellin-
gen (tabel I) vor minderd met de wnardc van de onvoldanc bestellingen. 
Ta be l IV . 
Aard van het Courant e a rt . 
artikel 
Aard van de 
l evering 
Norm,ü o 
7 . 000 . 000 f . l everingen 
Levering . met 10. 000 f. vertra ging 
Extra -




fer per arti- 7 . 260 . 000 f . 
ke l groep 
"iiiselstukkcn en Specialistische Reël Zaken-
t echnisch !'!la t er . ard.tfe l eil cijfer . 
6 .400 . 000 f. 4 . 0ù0 . 000 f . 17 . 400. 000 f . 
290 . 000 f. 800 . 000 f. 1.100 . 000 f . 
170 . 000 f. 80 . 000 f. 500 . 000 f. 
6. 86o . 000 f. 4. 8RO o1000 f . 19 . 000 .000 f . 
De méJncol<:ostcn bodragcn dus : 2r~. 320 .ooo f . - 19 . 000 . 000 f . = 
3 . 320 . 500 f . + = - 15% 
Dit betekent dus ocn vermindering van 15 ~~ op het normaa l verwachtc zakenc ij-
fc r van de verkoop . Dezo 15% moetcn ver gel eken wordcn met de servicegraad 
die a ls wenselijk door hot commorcieël bel e id voor gohouden wordt . Indien 
bijvoorbeel d do f irm9 op 90% van d0 best ellingen wil ingaan (servicegr aad 
90%) da n i s deze slochts 15% rnanco eon aa nmoediging voor het buffervoorraad-
behee r . 
~ 3. Grove ber okening va n de opslagkosten per 1 . 000 f . Veorraad . 
In de magazijno n liggen t a l van vorsche idene a rtikel en zowel wat de 
kostprijs betr eft , als hun vol ume , physieke oigenschappen • • • 
Eon gr ovc i ndeling in drie of vier gr oopen kan gemaakt worden op gr ond van 
cen onderlinge vergclijking van hun opslagkoston . 
Wij hebbon bijvoorbecld goedkope a rtikel en die nochta ns zcer volumineus zijn 
en aan een r ogelmatig ondor houd mocton onderworpen worden . Andcr e artikel en 
kosten heel duur en ncmen misschien nict veel opslagr uimtc in, doch mon moet 
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er uiterst voorzichtig mee omgaan en zij zijn zeer modegevoelig . 
Deze groep heeft na een ruwe schatting een opslagkostenpercentage dat vijf-
maal zo hoog ligt als dit van de standaard categorie . Deze laatste bevat ar-
tikelen die goedkoop zi j n en zomaar in hun vak kunnen gegooid worden, en t o-
vendien niet bederven . (voorbeel d buizen) . 
Een derde groep teva t artikelen di e qua opslagkostenpercentage tussen beide 
liggen . Uit de ze gegevens kan mits een goede benadering vsn de totale ma -
gazijnkosten en de gemi ddelde voorraadwaarde, een r edelijke schatting gedaan 
worden van de opslagkosten per l .OùO f . 
In onderstaande tab-el komen deze op 50 f . 
Voorbeeld : Bas i s 1 jaar 
Categorie product . Voorraadwaarde . Voorraadkosten ge- . Tot. Kost . per 1.000 




Tota l e magazijnkosten 
800 . 000 f . 
500 . 000 f. 
300 . 000 f. 




4 . 000 
1 . 500 
300 
5 . 800 
De kostenfactor van een "gemiddel d" artikel (artike l met gemiddeld voorraad-
kosten gewicht) = 2~:~gg = 50 f . ~ü j noemen dit de "ops lagkostenfactor" . 
Wij hebben de drie categoriën in hun respectievelijke geldwaarde uitgedrukt 
en vermenigvuldigd met een voorraadkosten gewicht . 11 5" bijvoorbeeld bete ... 
kent dat een voorraad van 1 . 000 f . goeder en uit de eerste categorie e~venveel 
kosten van voorraadhouding opslor pt als 5 .000 f . uit de derde . 
Wanneer wij nu de opslagkosten per 1 . 000 f . willen berekenen dan kunnen wij 
dit doen voor ieder artikel , als wij de factor 50 vermenigvuldigen met het 
categor i egewicht . 
voorbeeld : opslagkosten per 1 . 000 f . cat . I , = 50 x 5 
cat . II . 50 x 3 
cat . III . = 50 x 1 
= 250 f. 
150 f . 
50 f . 
,; 
Gemiddelde epslagkosten per 1 . 000 f . (moyenne pondérée) : ,, 
(250 X 800.000} ~ (150 X 500 , 000) + (50 X 300 , 000 ) 
800 . 000 + 500 . 000 + 300 . 000 
.. 180 f. 
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§ 4. Ga de bestelkosten na per post en per afdel ing . 
Een gelijkaardige r edenering kan gehouden worden voor de bestel kosten. 
Wij hebben bijvoorbeeld artikel en die een standaardbestelprocedure hebben . 
Het zijn routine bestellingen die bij een vaa.te leverancier volgens een 
vaststaande handelsspecificatie en tegen vaste prijs en condities worden ge-
plaatst . Een ander extreem kunnen bestellingen zijn die een bemonster de 
aanbieding of aanbiedingen met uitvoerige technische specificaties van een 
groot aantal mogclijke l ever anciers eist . Voordat men overgaat tot de beslis-
sing over de keuze van de l eve r ancier moeten de monsters ge t es t worden en de 
t echni sche specificaties geanalyseerd en ver ge l eken worden . In vele geval-
l en komen daa r uitgebre ide commerciële ond0rhandelingen bij te pas , vooraleer 
tot uitzending van het bestelorder kan worden overgegaan . 
Tussen deze uitersten kan weer een derde categorie bestaan waarvoor de be-
stelprocedure ccn gemiddeld bestelkostonpercentage bedraagt. 
Voorbeeld : Bas is 1 jaar . (1 ) 
Categorie bestelpost . Aa ntal bestel . per jaar . Bestelk . factor . Totaal 
I. 200 X 20 4 . 000 f. 
II . 3 . 000 X 4 12 . 000 f . 
III . 10 . 000 x 1 10 . 000 f . 
26. 000 f . 
Factor 20 beduidt dat een bestelling van goederen , uit categorie I . zoveel 
kost als 20 bestellingen uit categorie III . 
De standaard bestelkosten por order van III= 300 f. bijvoorbeeld 
Dan bestolkost en per order van I = 300 f . x 20 = 6 . 0ùO f . 
Dan bostclkosten per order van II = 300 f . x 4 = 1 . 200 f . 
Totale bcstcl kost~n per jaar : 26 .000 x 300 = 7 . ôù0 .000 f. 
~ 5. Bcstelpuntensystoem versus bestclcyc lus . ( 2) 
Oak de goede keuzo van bestclsysteom is ee n haalbare stap in de richting 
(1) De gogovens in de tabel zijn statistisch waargenomen . 
(2) Beknopte bibliographie : STARR 11. K. and Iv1ILLER D. i{ .: Inventory Central : 
theory and practice . Prentice Hall 1962 . 
de JONG U. P.: Voorraadbeheer bij de centrale service volgens het B- Q systeem. 
Philips Administration Review 1964 nr . 1 . 
Drs . A. NIE~NSTRATEN : De bestoller : zorgenki nd of toeverlaat? (1) Tijdschrift 
voor Efficiëntie en Documentatie 1965 nr . 6, p . 248- 251 . 
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vgn een d.00lmatig voorraadbehoer . Beide systemen hebben e igen voordelen . 
De kenmerken van de te bcstellGn producten (bestelconditics, voorraadcontr o-
l ekost en, verbruikseigenschappen en l overtijdcn, ruimtemogelijkhedon) plei-
ten . soms voor het ene of het andere . 
Aan de basis van deze keuze liggen de variabele kostenfactoren, dit wil zeg-
gen de kost on di e door het bestelsysteem kunnen beïnvloed worden. 
Bestelcondities . Een belangr:jjke overweging is de breedheid van het assorti-
ment . Een l everancier levert soms meerdere artikelen. 
Het biedt voordelen deze gr oepsgewijze te bestell en . Niet 
alleen kan ecm dergelijke samenvoeging belangrijke trans-
portkosten verminderen, doch het is zelfs mogelijk dat de 
l ove rancier niet bereid is op een bestelling van slechts 
één artikel in te gaan . Voorts zal het voordelen kunnen 
bieden, indien \in uitnodiging tot prijsopgave, aan ver -
schillende l everanciers,een zo groot mogelijk aantal ver-
schille ndc artike len wordt opgenomen . In deze gevallen 
is het gernakkelijker de bestelcyclus toe t e passen . omdat 
all8en in dit systeem een gecombinoerde bestelling moge-
lijk is . Het is ook verstandig ovorl9g te plegen met de 
l ever .smcier nopens de keuz e van het bestelsysteem. Als 
een l cvcrancier zeer r egc lrnatig orders binnenkrijgt , dan 
kan hij ertoe vorlci d worden z,~ op t e sparen tot hij een 
aardige partij ineens k::m afzenden. 
Administratieve kost en van het bijhouden va n het voorraadverloop . 
Beide systemen e isen logischer wi jze ecn inventarisatie . In het bestel -
puntensysteem moot hot ber eiken van het bestelpunt kunnen vastgestel d worden 
en dit vergt een quasi permanent bijhouden van het voorraadverloop in de 
boekhouding . Bij con be stelcyclus is ecn periodieke inventarisatie voldoen-
de . Op i oder beste lmoment namclijk moet geweten zijn hoeveel er nog voorra-
dig is om de volgende b~ste lhoeve0lhe id economisch te bcpalen . 
In hct bestel puntensystecm echte r k::in de inventaris;:itie soms vermeden wor-
den door cen labol 0xemplaar in het goederenvak te schuiven . Wanneer de voor-
raad geslonken is tot op het waarschuwingsproduct dan moet er worden bijbe-
steld . 
Spijts dit voordoel moet er toch t en dion opzichte voorkcur gegeven worden 
aan de bestelcvclus Dit svsteem i s p-r-,rnakkc J i ike r 
adrninistratie aan een zeker e timing van bestelling en inventarisatie . Een 
r ogelmatige controle van voorraad in de magAzijnen kornt ten goede aan de orde 
in het globale bodrijfsbehe er . 
Verbruiksoigenschappon en l evert ijden . 
Voor courante artikelen, die een r ege lmatige afz2t kennen is een bestel-
cyclus verkicsolijk omwill e van hot voordeel dat wij hierboven aanstipten . 
Eon voorraadvcrloop dat door vol e uitschiet crs is gekenmerkt kan moeilijk 
door een bestolcyclus beheerd worden omdat een te hoge voorra ad vereist is . 
Dit wordt duidclijk uit een vergelijking van beide systemen : 
Wanncer het verbruik wisselva llig is worden fluctuaties autornatisch opgevan-
gen in ecn bestelpuntensystecm door o~n veranderlijk bestclinterval (periode 
die verloopt tus sen t~eo bestelrnomenten en die bepaald wordt door het bestel-
niveau en verbruik) . Het verander en van l evertijd vereist aanpass ing van 
het bestelpunt . Het risico van neenverkoop draagt enkel op de l evertijd die 
wiss elvallig is, of kan zijn . 
In een bestelcyclus draagt deze kans op de periode die verloopt tussen twee 
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Met andero woorden in een bestolcyclus moet de lrnns op neenverkoop voortdu-
rend gedragen worden . In een bestelpuntensysteem is de kanstijd beperkt . 
Gezien in het ene geva l de periode l ~ng er is za l norm.,ler wijze ook een gro-
t e r e veiligheidsmarge ge nomen worden di e hogerc opslAgkosten meebrengt . Het 
blijkt evcnwel dat he t verschil tussen de t wee systemen kle iner wordt naar-
mat e d~ l engte van de l evertijd in ver houding tot de duur v~n het bestelin-
t erval steeds groter wordt . 
Het bestelpuntensysteem heeft eon ander voordee l: indien een uitzonderlijkc 
grote klantenbestclling niet voorradig is, zal zij w,rn rschijnlijk nog bin-
nen een r edelijke t ijdsp~nne gcl everd worden, zonder dat de voorraadpolitiek 
dient gewijzigd te wordon . In de cyclusmethode is deze tijdspanne afhanke-
lijk van do tijd di e ons scheidt t ot aan het volge nde bestclmoment plus de 
l evcrtijd . 
Andcrzijds zijn vcranderlijke l evertijden moeilijkor te volgcn in con be-
stelpuntonsysteem dan in con cyclische l:lothodc wa .cir men do besteld;:-itum eon-
voudigwcg vcrschuift . 
Opsla gmogolijkhcden . 
In con bestclpuntensysteem k0n de bostelhoeveelheid constant bev~ard 
blijven zonder ver hoogdc neenve rkoopkans . In eon bestelcyclus wordt naar-
gelang de periode van het ja~r (voorzicne beho efte) een verschillende 
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hoeveelheid besteld. Het eerste blijkt dus nan t e raden w:mneer mon mot 
ruimtebeperking te doen heeft . 
De keuze van bestelsystoem e i st ecn ernstigo overweging v1n de belangrijke 
factor en . 
Er bestann in f eite weinig vas t e r egcls pro of contra . In elk gcval 
zal de firmn voor zichzelf moeten uitmaken welk systeem hüt beste blijkt . 
~ 6. Levcrancier en de l evertijd . 
Reeds vroeger hebben wi j op het feit gedrukt , d1t het voor het voorraad-
beheer heel nuttig kan zijn bokende en betrouwbare l evertijden te hebben . 
Een goede verstandhouding met de leverancier kan veel moeilijkheden ver mij-
den en belangrijke kosten uitspa r en . 
§ 7. Bestelfrequenti e en levertijd hebbcn geen r elatie . 
Hot moet nu al voldoende kl-1ar zijn dat or gecn r e latic s bestaan tussen 
de bestelfrequentie en de levertijd , mDar dat hot 3a ntnl bostellingen enkel 
de bestelhoeveelhcid bopnalt en omgekcerd . 
Hot gebcurt vaak dat de onderneming weinig bestollingen plaatst omdJt de le-
vurtijden te lang zijn . Zo hoopt zij herhaa lde kansen op stock- out t e ont-
lopen m1ar houdt gecn r okening met de hoge voorraadkosten die me t deze poli-
tick samenha ngt . 
Bestelfrequentie en bcstolhoeveelheid hebbcn t egenstrijdige kosten . Is de 
b0stelfrequentie laag da n liggen do opslagkosten hoog e n omgekeerd brongt 
een kleine best elhoeveelhe id hoge b ~stelkoston pe r jaar te wecg . Er nag dus 
geen evcnwicht gezocht worden tussen bestel frequentie en bestelhoeveel heid . 
Het probl eem van l ange levertijden wordt natuurlijk omze ild door vervr oegde 
best ellingcn. 
§ 8 . Do 20- 80 r egel . 
Wanneer or een groot assortiment voorradig is, is het heel gocd begrij-
pelijk dat voorraadbehcer moeilijk en kostbaar is . Nog t e vaak mo et men 
vaststellen dat in zo ' n geval ,'3an elk artike l in de voorraad dezel fde 
in ,;- · 
aandacht wordt besteed . Men is geneigd voor alle artikelen een uniforme 
voorraadpolitiek te voeren . Het li jkt ons een verstandige opzet onze con-
trolemogeli jkheden te doseren volgens een waardeverdeling van de samenstel-
lende artikelen. Uit de praktijk blijkt dat meestal een klein procent van 
het aantal voorradige artikelen een groot deel van de totale jaarlijkse 
omzet vertegenwoordigen . 
Onderstaande f i guur t oont ons grafisch aan hoe een dergelijke verdeling er 
over het algemeen uitziet . 
van he~ 0ehec l 
100% --
90 - . ~-=j~~- Bijgevolg vertegenwoordigen: 
80 
___ ._ . " groep (A): ¾010 v.:in het aàntal élrt . 80;i van de omzetwaarde 
70
, f" groep (B): 55% van het aantal art . 15% van de omzetwaarde 
60 
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Aantal artikelen in % van het geheel 
Indien wij uitgaande van een uniform voorraadbeheer, het toezicht over de 
artikelen met hoge omzetwaarde met 10% kunnen verbeteren dan is deze be-
sparing veel groter dan een verbetering van 50% in het beheer van de pro-
ducten met la ge omzetwaarde . 
Steunend op dit verschijnsel kunnen wij de zogezegde A. B. C. methode toe-
pa ssen : 
Men zal bijvoorbeeld de grootste verfijning toepassen op de artikelen van 
groep A. Voor de B. artikelen zal men met meer globa l .~ werkwijzen te keer 
gaan en het allere envoudigst voor de C. artike len . 
,,.,Jioofdstuk: V. 
UITGJ\NGSSI'IJUA TlES; TOETSBA.hR STELLEl'JDE BESPRElKING DER 
- ·ONTWTKKELDE GEDACJ.ITEN. 
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In dit hoofdstuk zullen wij de gedachtenontwikkeling van de vorige 
hoofdstukken op een concrete manier illustreren . 
Uitgaande van algemeen geldende uitgangssituaties zullen wij enkele 
hanteerbare rege l s afleiden uit de theoretischo modelle~ die tot een sub-
optimale voor r aadpolitiek bijdragen . 
Voorde werkvoorraad - § 1 - knopen wij aan met de formule van Wil-
son (het minimwnkosten principe ) die het kernpunt vormt van onze redene-
ring . 
In - 5 2 - omzeilen wij de moeilijke formules van de waarschijn-
lijkheidsberekening gebruikelijk bij het bepalen van de optimale veilig-
heidsvoorraad . Mot aangepaste staafdiagrammen houden wij een eenvoudige 
marginale r edonering om do overschrijdingskansen van de werkvoorraad te 
bepalen . 
§ 1. De Hanteerbaa r heid van Vfo r kvoorraadregel~. (1 ) 
a) Uitgangssituatie . 
Een ha ndelsbedrijf : drie groepen artikelen. 
- de firma pratikeert geen bewuste voorraadpolitiek . 
Eris immers geen speciale staf aanwezig voor een degelijke 
kostenanalyse . Men heeft de artikelen in drie groopen inge-
deeld , volgens hun ge.' timeerde bestel- en voorr aa dkostenge-
wicht . 
- de l evortijden wordon strict nageleefd: indien de bestelling 
tijdig geschiedt (minstens 14 dagon vooraf) kan zij in een 
(1) De redenering in dit eorst e deel van he t hoofdstuk Vis geïnspireerd 
op hot book van Welch, W. E.: "Tested Sc i entific Invontory Control" . Ma -
nagement Publishing Corporation (1956) . 
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bepaalde periode aangevoerd worden . 
- de jaarlijkse omzet is nagenoog met zokcrheid gekend, en het 
verloop van de vraag is gekend op zoer korte t ermijn . 
Deze laatste twec punten zijn weliswaar moeilijk aanvaardbaar. 
Nochtans kunnen de omstandigheden zich zo voordoen dat hot geval 
onder dcz e vereenvoudigde verondorstclling kan gesteld wordcn. 
- Zo kAn ho t bijvoorbee ld zijn dat de onderneming sinds jaren een 
goed afzetter is van het producer ond bedrijf, spijts het feit dat 
er een groto concurrentie bostaat voor het artikel. In dergolijko 
gevallen kan de rnachtpositie van do handelsfirma stricte bestelvoor-
waarden afdingen . 
- Voorts kan de firma met zekerhe id weten dat de jaarlijkse ornzet 
tussen een minimum en een maxirurrpeil ligt . Indien hot maximum niet 
t e ve r van het minimum verwijderd is kan zij zonder t eve el kostcn 
extra spoedbostellingen inlever en. 
In dit geval rnag men redelijk aanvaarden dat de verwachte omzet na -
genoeg mot zekerheid gekend is . 
- de firma mag op gelijk welk moment een bestelling doen. 
- de voorraad wordt beheerd door do directeur van de firma . 
Hij besteld vier rnaal per jaar voor iedero groop producten 
(in de ver eiste tijdspanne ) en dit telkens voor een vaste 
waarde, r ekening houdend met de omz etwaarde van zijn arti-
kel en . 
Het voorraadbeleid gevoerd door de firma wordt afgebeeld in onderstaande 
ta bel. 
Tabel I .: :Oorspronkelijke Voorraadpolitiek. 
Art . jaarliôkse ·omzet Aantal bestel. Be§telwaa rde Gem. voorraad 
in f . in f . 
I. 1. 000 . 000 f • 4 250 .ooo f . 125 . 000 f. 
II. 160 . 000 f . 4 40 . 000 f. 20 . 000 f. 
III. 40 . 000 f. J±__ 10. 000 f . 5 . 000 f . 
1.200 . 000 f. 12 300.000 f. 150. 000 f . 
Voor aadpeil 
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De verwachtc omzot tijdens de l evertijd is met zekerhe id gekend 
(korte termijn) en de bestelling gcschi edt tijdig . Dus kan de firma de 
bestelpunton pl , p2, p3 , p4 zodanig bepalen dat de volgende bestelling 
binnenkomt op hct ogenblik dat de bestaande voorraad nagenoeg juist uit-
geput is . 
Wanneer wij nu het gemiddeld verloop van het voorraadpeil beschou-
wen dan ziet de grafiek er zo uit: 
Voorr ad_peil ____________ ___ ___________________ _ ___ _ 
tl t 11 t2 
14d. 
t3 t'3 t4 t'4 
tijd 
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b) Optimum versus Sub-optimum. 
Voor een der gelijk geval brengt de theorie ons, op voorwaarde na-
tuurlijk dat wij een goede kcnnis hebben van de omvang van de kostenfac-
toren, een optimale voorraadpolitiek die de totale kosten minimaliseert. 
Doch de firma kent nu juist deze factor en niet met een aanne embare 
zekerheid. Het is onz e bedoeling, uitgaande van dit theoretisch optimum, 
en zonder kennis van de kost enfactoren, een stap te zetten in de richting 
van een doelmatiger voorraadbeheer in deze firma . Dit betekent niot dat 
deze stap ons de ideale voorra~dpolitiek zal oplever en . Onder dit 
doelmatig voorraadbeheer kan geen bel eid begrepen worden die de totale 
kosten minimaliseert (optimaal) bij gebrek aan e en goede kostonanalyse . 
Ons onderzoek zal dus uitgebreid worden tot de bepaling van een sub- opti-
maal voorraa dbeheer , waar rekening gehouden wordt met de gebrekkige kos-
t ongegevens en enkelo beperkingen in de onderneming. Zo kan men bijvoor-
bee ld r ekoning moeten houden met de beschikbare gelden. In dit geval zal 
de gemiddelde voorraad he t beschikbare kapitaal niot mogen overschrijden . 
Voorts zal r ekening ge houden worden mot eon beporkt personeel of een bo-
perkte opsla gruimte . Het is denkbee ldig dat cen optimaal voorraa dbel e i d 
oen aantal or ders pe r jaar voorschrijft di e mot het beschikbare pe rsoneel 
en met de aanwezige hulpmidde l en nie t kunnen worden vorworkt . 
Hiorbij moot de opmerking gema akt worden dat deze boperkingen geon 
absoluut bel ot sel kunnen zijn voor confirma waar oen doelmatig voorraad-
boheer sys t ematisch kan gevoerd worden . Dit ver eist althans een goede 
benadoring van de kosten van de voorraa d. Dan kunnon de bijkomende kosten 
van aanwcrving van nieuw personeel of opening van nieuwe magazijnen ••• 
economisch afgewogen wordon t egen he t voordecl van een optimale bestel-
of voorraadpolitiek . 
In ons concreet geval echter beschikt do f i rma niet over een nauw-
keurige kostenanalyse . 
Theore tisch model : 
Gegeven : Sl , S2, S3 : ja arlijkse omzet der groepen artikelen . 
cu1 : opslagkosten voor artikel en uit groop 1 per 
frank en per jaar. 
49 
Cb. : bestelkosten per order en per groep artikelen. 
l. 
(zie nota 1 2: l') .;i..) 
Gevraagd wordt ee n optimale bestelhoeveelheid (Ql, Q2, Q3 ) te bepa-
l en voor i e dere groep artikelen die de totale kosten minimaliseert. 
Wij zullen de bcr ekening maken voor groep 1 die ook toepasselijk is op 
groep 2 en 3. 
Tota l e opslagkosten voor één jaar = gemiddelde voorraad in f. x cu1: 
= Ql/2 x cu
1
• ( z ie nota 1 .-;o 






Totale koston = CTl = (Ql/2 x Cu1 ) + (Cbl x S1/Ql) 
riinimurn J CTl = Cul - CblSl = O. 
~ Ql 2 --m:-
dus Q•1 = optimale bestelhoeveelheid in frank = Cb1 x Sl (l) 
Cù1 
en de optimale bestelfrequontie IJ 0 1 = 81/ cf1 (Formule van Wilson) 
Indien dus de kostenfactoren zouden gegeven zijn bijvoorbeeld: 
met cu1 c G, 2 
Cb
1 
= 1.000 f . 
en Sl = 1 . 000 . 000 f. 
160 . 000 f . 
40 . 000 f. 
S2 = 
s3 = 
ziet de optimale voorraadpolitiek e r zo uit: 
Tabel II: Optiffiàle voorraadpolitiek . 
Art . Jaarlijkse omz ot Optim; 1beste1w • . . 
in f. 
I . 1.000 . 000 f . 100 . 000 f. 
II . 160. 000 f. 40 .oco f. 
III . 40 . 000 f . 20 . 000 f. 
1. 200 . 000 f . 160 . 000 f . 







50 . 000 f. 
20 . 000 f. 
10. 000 f. 
80 . 000 f . 
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In dG veronders t elling dus dat de kostenfactoren bepaa ld zijn i s de 
optimale beste l frequentie r espectievelijk 10, 4, 2. Uit dit hypothetisch 
model zullen wij enkele practische regcls destiller en di e door de direc-
t eur, spijts de gobrekkige kostonanalyse kunnen toegepast worden om tot 
een efficiënter voorraadbehoe r t e komen . 
c) Afl e iding van opt i ma lisor ende r egels , 
- Besparingsgcest van de ondernemer 
Een eerste stap kan reeds gedaan worden door een nuchte r e bedenki ng : 
indien de firm'l haar tota l e gemiddelde voorr aa d ka n verlago n zonder het 
a~ntal be stollingen t e vorhogen , of indien zij het t otaal aa nt al bestel-
lingen kan verlagen zonder he t gemiddold voorraAdniveau t e verhogen kan 
zij eon nut tige be sparing doen . 
Dit blijkt evident uit onderstaando tabellen: 
Tabel III: Verla ging v~n de gemiddel do voorraad . 
Art . Ja arlijks e omz ot Aantal bost ol. Bostel waa rde Ge m. voorraad 
in f . in f. 
I. 1. coo • 000 f. 8 125 .ooo f . 62 . 500 f . 
II . 160 . 000 f . 2 80 . 000 f. 40 . 000 f. 
III . 40 . 000 f. 2 20 . 000 f. 10. 000 f . 
1. 200 . 000 f . 12 225 . 000 f. 112. 500 f . 
< 150. 000 f. 
Not a 1: Wij mo gen gemiddolde voorraad gelijk stellen aan Qi/ 2 omdat de 
voorraad schommelt tus sen een constant maximumpeil, gelijk aan de 
bestel waarde , en het n~+niyeau. 
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Tabel IV : Verlaging van h9t aantal orders . 
Art . Jaarlijkse omzet Aa nta 1 bestel. Bestelwaarde Gem . voorraad 
in f . in f . 
I . 1. 000 • 000 f. 5 d)() . 000 f . 100 . 000 f . 
II. 160 . 000 f . 2 80 . 000 f . 40.000 f. 
III . 40 . 000 f . 2 20 . 000 f. 10 . 000 f . 
1. 200 . 000 f . 9 < 12 300 . 000 f . 150 . 000 f . 
Doch dit besparingspr ocede ka n op een optimaliscrende manier gebcu-
r en zoals men uit hot theoretisch model kan afleiden, zonder dat nochtans 
de optimale bestelhoeveelheid of bes t elfrequentie bereikt wordt . (sub-op-
timum) . 
In het theoretisch model waren de optima l e bostelhoeveelheden respectieve-
lijk: 
(2a ) Q0 1 \/2 X Cb X 81 = Cu 
\/2 X ( 2b ) Q
0 2 Cb x S2 = Cu 
\ / ~ X Cb X (2c ) Q
0 3 = 83 
. Cu 
( zie nota 2) . 
Anders uitgedrukt : Q0 i = K'VsI 
waar K = v2 x Cb oen constante is . 
Cu 
Doch Cb en Cu (en xi) zijn voor de firrna onbekend. Toch bel emmer t 
dit niet dat het besparingsidoe op eon optirnalisoronde wijze kan uitge-
. \/2 x Cb voerd worden . Irnmers de fo rmule zegt niot alleen dat wanneer K = C 
. u 
wij do optimale bestelhoevee lheid kunnen afleiden uit : Q0 1 = K'V'3I. Het 
volstaat r eeds dat K een constante is opdat wij Qi in een optirnaliserendo 
richting zouden bepalen . Dit wil zeggen indien wij een constante 
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verhouding kunnen bewaren tussen het aantal bestellingcn per jaar en (de 
vierkantswortel van) de totale jaarl ijkse omzet . 
Hoe kunnen wij deze constante K afleiden? 
Indien Q0l = K \{si 
q02 = K ~ 
Q03 = K \/s3 
dan geldt ook de gelijkheid : ~Qoi = Kié_\fs°L (2) 
L 
Uit deze formule kunnen wij afl eiden: 
( 3) ( 3 ! ) 
K =f Q
0
i voor een optimaal 
~ \fJf. voorraadboleid 
~ 
voor oen sub-optimaal 
voorraadbeheer . 
Uit deze formul e blijkt wel dater gcen konnis van de kostonfactoren ver-
oist is om K te bepalon . v2 x Cb Nota 2: De hypothes e dat een constante verhouding K = Cu bestaat 
tussen de opslagkosten on de bestelkosten voor iedero groep artikol on kan 
in werke li jkhe id niet a~nvaard worden . Zclfs indien wij dezc hypothese 
laten vallen kunnen wij hot mathomatisch mechanismo ongedoerd laten op de 
volgende manier: 












= v2 X 
gorn . ~ Cu .= O, 2 x 
J. 
Cb. 7 Cb 
J. 
som. ➔ Cb . = 1 . 000 x 
J. 
1 
0 , 20 1 , 2 
0,8 
Cbl x Sl 
Cul 
Cb2 x S2 
Cu2 
Cb3 x s3 
Cu3 
1. 500 1,5 
500 1 , 000 0, 5 
1 1 . 000 
2 x 1,5 x 1. 030S1 
1 X 0 , 2 
= \ 2 X 0 , 5 X 1 ,000S2 
1,2 X 0 , 2 
= ·v2 X 1 X l. 000S3 
ô , 8 X 0 , 2 
= v 2 X 1.000 \ ~l5Sl 
0 , 2 v1~ 
= \/2 X 1. 000 \ /o,5s2 
. 0 , 2 VT,2 
= 2 X 1. 000 vlS3 0 , 2 0,8 
~ Qi = IC~,\Jsî. x xi waar xi de verschillende bestel- en opslag-
1. 
coëfficionten voorstelt . 
De hypothese K = v2 x Cb heeft dus geen invloed op do rodenoring die Cu 
vij in het verloop van dit hoofdstuk volgen op voorwaarde dat wij alle 
Si l ezen als zijnde Si.,.. of Si xi. 
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- Bcper kt personeel voor het bestelwerk . 
Indien nu het beschikbaar personeel voor de bestellingen beperkt is , 
dan kunnon wij hot aanta l bestellinge n verlagen zonder de gemiddelde voor-
raad t e wijzigen (Qi blijft ge lijk in de K formule ) . ~Villon wij dit op 
een optima l isor endo mAni or doon dan moot : 
1 
~-Qi . 2SO! OGO t 40 . 0JO +,10. 000 300 . 000 
K = -- = - ,,,..---,...,.- ,,.-_ -;~ ----1::--.- ..:::.:::,::=--;;::;::::;:::- = --- = 187, 5 
~\/Si yï . 000 .000 + V160. ooo + l/40 . 000 ·1.600 
waar Q~ : de oorspronkelijke voorraa ctwaa rdo uitdrukt . 
l 
Het geen ans tabel V geeft: Sub optirnaal voorr aadbeheer bij een beperkt 
personeel. 
Art . Jaarlijkse omzot K Bestel waarde Gem . voorraad A.a nta 1 be stel . 
in f. in f . 
I. 1.000.000 f . !81,2 l:81-2°2 f · 23.:_7.zO_f . 2. ,.§3 _ 
II . 160 . 000 f . ! 81 ,.z _72 -28.Q f · 2. 7 .:.5 .QO _ f. ~,l:3_ 
III. 40 . 000 f. 1_87 -~ 3'i' -500_f . 18 .... 75.0J . l.,07 _ 
1. 200 . 000 f . 2_0Q . _Q0.Q f · _!5.Q . Q_OQ_ f · Q,Q3_< 12 
(wat nie t onderlijnd is, is gegeven, de r ost 26% ver l aging 
is te bepalen) van hot aan-tal beste l -
lingen 
Bcsto l waarde = Qi = K \fi = 187 ,5 \jSf-
- Beperkto ruimte voor de opslag . 
Is de boschikbare ruimte of hot kapitaal beporkt , dan moe t en wij de 
gemiddoldo voorraad vorl agen on kunnon wij hot aantAl bestel linge n onge-
wijzigd laten . Dezo r ede nering geldt voor hot geval dat do artikelen on-
ge veor ee n gelijk volume in het magezijn inneme n . 1ii'a nneer bijvoorbeeld 
de artikel en uit gr oep I . goodkoop zijn doch zee r voluraineus zijn en de 
andore artikelen dure wi sse l stukken zijn dan moet normal erwijze naar een 
formule overge schake ld worden wa .gr de gemi ddelde voorraad in volume , en 
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de voorraadkosten per volume- eenheid uitgedrukt zijn . In dit hoofdstuk 
hebben wij alles in wa~rde uitgedrukt omdat deze werkwijze onveranderlijk 
geldt tijdens perioden van prijsschommelingen van de goederen in voorraad. 
ln ons theoretisch mode l moeten wij dus het aantal bestellingen in-
schakelen di e wij dan constant (12) zullen bewaren . 
Da arom vervangen wij Q0 i door Si/N°i waar N°i he t optima al a anta l 
bestellingen voorstelt per groep artikelen. 
De formules (2a), ( 2b), ( 2c) worden 
Sl/N°1 = K \jSï C N°l = \W 
K \jsï 
(4a) 
S2/N°2 = K vs2 N°2 = \/s2~ 
K \/82 




(5 1 ) 
~·'® voor een optimaa l beheer en K = _ N· voor een sub-opti-
~ l 
L maAl beleid . 
0ok hier is de kennis van de kostenfactoron nie t ver eist . 
In ons voorbeeld: K = 1. 000 + 400 + 200 = 13 .5 , 3 
12 
Tabcl VI: Sub-opt imaal voorraadbehee r bij ecn beperkte m::igazijnrui mte . 
Art . Jaarlijkse omzc t K A,3nt:;i l bestel. Bestclwaa rde Gem . voorr aad 
in f. in f. 
I. 1.000 . 000 f . !32.,2. I,~ !3:2•!32. !· §7.:.5§.7_f ,:_ 
II. 160 .000 f . ! 32. ,2. 2. 2.3 .:..3 23 _f . 26 . 666 f. - - - - -
III . uo.ooo f. ! 32,2. !,~ g5.:..0Q0_f . !2.!.5Q0_f.!. 
1.200 .000 f. l::? 213,468 f . 106. 733 f. - - - - - < 150.600 f .-
29% verlaging van gemiddelde voorra ::id . 
Aanta l bestellingen: Si/ Ni = K vsi 
dus Ni = 1/K v si 
- Beperkt Kapitaa l voor de financiering van de voorraadkosten . 
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Nu wij bekond zijn met het verbotcringsproces , kunnen wij ook onze 
koston op oen optimaliserendo manie r verminderen door het aanta l bostol -
lingon en de gemiddelde voorraad te wijzigen. Deze politiek kan we llicht 
toegepa st worden wdnneer het kapitaal bepe r kt is . voorbeeld 100 . 000 f . 
Dan moet de gemi ddel de voorraad = 100 . 000 f . (en 4 Qi = 100 . 000 x 2 = 
200. 000 f . ) 
~ Q . 
,,fi j l e iden K af uit : K =~ = 
fVSI 





Jaarlijkse omzet \JSf. K Beste l waarde 
in f . 
1. 000 . 000 f. 1. 000 125 ! ~ ._QO_Q .f ~ 
160 . ooo f . l~oo 125 2o.:. o _ q_ !: 
40.000 f . 200 125 ~ .:.,.O~O_f _: 
1. 200 . 000 f. 1 .600 200 . 000 f. 
Gem .voorr . Aanta l best. 
in f. 
~2~5.QO_f _:_ 8 
g5 _: 02_0 _f.:. 2L2 _ 
! 2~5QO_f ~ !,~ 
100 .000 f. 
~ 150:-000 f . 
Hier hebben wij eon vcrlAging van 33% in de gemiddolde voorr aad 
maa r oe n kleine verho r, ing van hot aanta l be sto llinge n (6 , 6% ) 
Dat doze sub- optima de totale kosten van de voorraadhouding vermin-
der en blijkt uit de ver geli jking vnn tabe l I en de tabellen V, VI en VII . 
In tabel V (vermindoring aant al bestellingen) 
kostenbespa ring van: (12 - 8 ,83) x 1 . 000 = 3 . 170 f . 
In tabe l VI (ver rnindering gemiddelde voorraad ) 
kostenbesparing van : (150 . 000 - 106 . 733) x O, 20 = 8 . 653 f . 
In tabel VIII (vorrnindering van beide) 
kostenbesparing van : [(150 .ow - 100 . 000) x 0 , 2~ - 0 , 8 x 1 . 000 = 
9. 200 f . 
Wij zijn dus uitgegaan van oenvoudi ge formule waarvan de practi-
sche hanteerbaarheid moe ilijk scheen . lüts onkel e veronderstellingen en 
oe n ge zonde r edenering zijn wij ertoo gekomen eon sub-optimale beheerpo-
litiek op t e bouwen die wel toepasselijk is en die kan aangepast worden 
aan de doolstellingon van het bedrijf. Eon ander voordeel van deze werk-
wijze is hot feit da t het hier om een globa l e politiek gaa t waar een groot 
assortiment ineens kan behandeld wordon . 
d) Degelijkheid en Doo lmatighe i d van do afgeleide r cgels . 
- Deze werkwijzo bovat b6~endi en brode tol erantios . Dit kunnen wij, eens 
temeor afloi den uit hot theor otisch modal waar do kostonfJctoren vcron-
dersteld p;cgovcn zi j n . Dinnon eon zekcro negatieve limiG t (67% beneden 
de wa;:irdo van do opt imale K) hobbon grote afwijkingon in K een r elatiGf 
geringe invlocd op de tota l e kostcn . 
Keren wij terug naar het theoretisch mode l . 
ivlet Cb 1 .000 
Cu = 0 ,20 
Si = 1.600 
Q0 i = 160 . 000 f , 
~ Qo. 
is de optimale K = = 
~ \/sI ... 
160 . 000 = l 00 
1 . 600 
Voor dit optimaal voorraadbeleid is de gemiddelde voorraad in waarde = 
~ Q0 i = K~ VSi = 80 . 000 f . en het aantal bestellingen = 
2 2 
De totale koste n bedragen dan: opslagkosten + bestel kos ten 
(80 . 000 f , X 0 , 2 ) + (16 X 1. 000 f . ) = 32 .000 f . 
Voor K = (1, 50 x 100) (Afwijking van 50% ) is de gemiddelde voorraad = 
120 . 000 f . en het aantal bestellin~en = 10 , 6 . 
De totale kosten bedragen dan : 
(120 . 000 X 0,2) + (10 , 6 X l . 00Q) = 34 , 600 f , 
34. 600 Het effect op de totale kosten: ""----- = 1 , 08 




Het effect op de bestelkosten : 10 •6~? = 0 , 67 
16 . 000 
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Op die manier kan een tabel opgemaakt wor den die het effect van afwi jkin-
gen van de optimale K op de opslagkosten en bestelkosten geeft . 
Tabel VIII . 
Afwijkingen in K Effect op opsla gk . Effect op bestelk . Effect op tot . k . 
0 , 25 0 , 25 4 , 00 2 , 125 
0 , 33 0 , 33 3 , 00 1,665 
0 , 50 0, 50 2,00 1 , 25 
o,67 o, 67 1 , 50 1 , 08 
1 , 00 1 , 00 1 , 00 1 , 00 
1 , 50 1 , 5 o , 67 1 , 08 
2, 00 2,00 0 , 50 1 , 25 
3 , 00 3,00 0 , 33 1 , 665 
4 , oo 4 , oo 0 , 25 2, 125 
Interpre t atie . 
De cijfers in de t ab el zijn vermenigvuldigingsfactoren van respectieve-
lijk de optimale K, opslagkost en , bes t el kosten en totale kos ten . 
Een vermenigvuldigingsfactor x < 1 moet dus geinterpreteerd worden als een 
negatieve procentuel e afwijking van (1-x ) x 100 en x > l als een pos itieve 
procentuel e afwi jking van (1-x) x 100 . 
Bijvoorbeeld: 4,00; 4,00; 0 ,25; 2, 1 '5 i een afwijking van 300% in Kin de 
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positieve zin veroorzaakt een verhoging van 300% in de opslagkosten, een 
ve rla ging van 75% in de bestel kosten en een verhoging van 112, 5% i n de 
totale kosten . 
Deze tabel ge l dt alleen vo0r ons voorbeeld (Cb = 1 .000 f . en Cb = 
0, 20) . 0m deze tabel te veralgemenen stellen wij voor K optimaa l , het ef-
fect op de bestel kosten = effec t op de opslagkosten c 0, 50 . 0m de vol gen-
de tabel te bekomen moeten wij dus iedere factor uit kolommen 2 en 3 uit 
voorgaande tabel vermenigvuldigen met 0, 50 . De factoren in de vierde ko-
l om = de som van de factoren uit 2 en 3, 
Tabel IX . 
Afwijkingen in K Effect op opslagk . Effect op bestelk . Effect op tot . 
0,25 0, 25 2, 00 2,125 
0, 33 0,165 1, 50 1, 665 
0,50 0,25 1, 00 1.25 
o, 67 0,33 0,75 1.08 
1,00 0,50 0,50 1, 00 
1, 50 ô, 75 0,33 l , 08 
2, 00 1, 00 0, 25 1, 25 
3, 00 1,50 0,165 1,665 
4, 00 2 , 00 0,125 2, 125 
Inte rpretatie . 
1) Afwijkingen in de posit ieve zin (vermeni gvuldigingsfactor > 1) 
ve r oorzaken kl einer e verhogingen in de kosten dan afwijkingen i n de nega -
tieve zin (ve rmenigvuldigingsfac tor <. 1) . 
2) Een afwijking van 100% van cie opt ima l e K, in de positieve zin 
veroorzaakt een verhoging in de totale kosten van slechts 25%. 
k. 
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- De redenering kan nog verder doorgedreven worden, indien wij grafisch te 
werk gaan . Dit soort ana l yse heeft het voordeel meer overzichtel ijk tezi j n 
rnaar vereist ook e en hoger niveau . De r esultaten die wij zullen bekomen 
geven een klaar beeld v~n de alternatieve mogelijkheden om tot een doelma -
tiger voorraadbeheer te komen en laten nog enkele diepere opmerkingen 
blijken . 
Nemen wij onze K formules terug: 
K = 
Z Qo · _, _ _ l 
(3) 
1_-Vsi 
K = ~\@ (~ ) ' 
~-N°i ... 
,E. Qo• ~\/si dus: ~ = 
~ \JSi ~ N° i 
'-
, -f 
waaruit wi j afleiden ( t \jSi) "' t Qi x ~ Ni 
en ( >; Vsi) 
2 
= ~ Qi x ~ Ni ( 6) 
\.. 
2 2 
Grafisch kunnen wij dit voorstellen door ee n r echthoekige hype rbool . 
( 
Î:. Qi ~ Ni De punten op de hyperbool •· L 
2 
stellen de optimale 
verhoudingen voor tussen het aant al orders en de gemiddelde voorraad . Zo-
als nu duidelijk op de grafiek te zien is betekent di t niet dat elk punt 
op deze curve "bete r " is dan gelijk welk punt erbuiten . Dit betekent en-
kel dat, voor el k punt r echts van de curve met een gegeven aantal orders 
en een gemidde lde voorraad , een punt kan ge vonden worden (namelijk op de 
curve ) die de totale kosten vermindert . 
Op deze gra fiek kunnen wi j "constant- cost line s" trekken voor ver -
schillende combi naties tussen het aantal bestellingen en de totale gemi d-
delde voorraad . i"ve liswaar kan de f i rma die wi j als voorbeeld namen dit 
niet doen bij gebrek aan een kostenonderzoek . Wij veronderstellen hier 
dat de kostenfactoren gegeven zijn met het doel de doe lmatighe id van haar 
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Totale 
gem. voor- K = 320 
ra ad in f . 
l ~~i) 
\ 
5 . 00~ 
ingevoerde verbetering in het voorraa dbeleid aan te tonen . Getr ouw aan 
onze werkwijze l eiden wij sub- optimale regels af uit het optimaal model 












Hoe trekken wij deze 11 constant-cost lines"? 
voorbeeld: Totale kosten = 2. 000 f . wanneer 
~ Q. 
1) î: Ni = 0 en = 1. 000 f. 
~ 1 
2 1 1 
1 
2) ~ Qi = 0 en 'i:Ni = 31,2 
2 
L 
K 320 = . 000 
~ · 
. 000 
~'. ring aantal be stellinge 
;·,200 
· = l Sr,j 
5 
0or pronke · ·~e voorraadpol tiek 
2 
-··· ·f -~---, -Fi . ~-!"Vs · ) 
~ t 
I 
Ver inderin~ L 
2 





voorra_, a'd _ 
~ \_,~. "K '"_ ~, rmindering ~ 
~ 1 ,--K = ~ _____ ·. 
ELIJKE . ; ~~ K = 100 - - 50 . 000 f . -
NATIES . ............. 
~ ~-K • 80 ~ 
5 .oo_o ___ -1 - ------~ z:: ~-~~ f. 
1 
5 10 12 15 20 
~f. 
25 30 
Totaal aantal bestel. 
(LNi) 
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e ) Wel ke opmerkingen kunnen wij maken? 
1 . Uit oen punt r echts van de curve (vorrbeeld : f Ni= 12 en 
,. r Qi / 2 = 150. 000 f . ) kan steeds een betere combinatie gevonden worden 
~ 
m3ar de punten op de curve zijn niet bete r dan gelijk welk punt erbuiten . 
(voorbeeld : A1 kost meer al s A) . 
2 . De oppervlakte links van de curve stelt de onmogelijke combi-
naties voor . 
3. Het opt i mum ligt da ar waar de laagste 11 constant- cost line" de 
hyper bool raa kt , in dit geval waar K = 100 . 
Deze grafiek is in feite een handig instrument omdat hij all e mogelijke 
efficiënte alternatieven aa nduidt t ussen dewelke de voorraadbeheerder kan 
kiezen naargelang de concr ete omstandi gheden . 
voorbe eld : beschikbare ruimte beper kt • . . 
De re denering die wij in het voorgaand s t adium deden wordt op de grafiek 
door een stippellijn aangegeven . 
1Ae n kan duidelijk zien dat deze r edenering met zeker he id na ar het doel 
gaat door slechts één van de componenten te wi j zige n m3ar dat dit de bes-
te oplossing nog niet is (voorbeeld : B is beter dan punt B' ) . De grafiek 
gaat nog verder omdat hij ons de mogelijkhe id biedt met alle mogelijke 
combinaties te spe l en totdat wij de opt i ma l e oplossing gevonden hebben in 
verhouding tot de omstandighede n wa arin het probleem zich stelt . 
~ 2. Benadering van de Optimale Veiligheidsvoorraad . (1) 
a) Belang van de buffervoorraad . 
0m twee redenen is de veil igheidsvoorraad van belang . 
In de eerste plaats is hij duur , omdat hij bijna voor tdurend ongebr uikt i n 
het ma gazijn ligt , zodat zijn gemiddeld niveau vrijwel gel ijk is aan het 
maximum, in tegenstelling met de werkvoorraad die voortdurend f l uctueert . 
TT ) De gedachtengang is ge lnspir eerd op het artike l van Drs . A. Ni euwstra-
ten : " Hoe hoog moet een ve iligheidsvoor r aad zijn?" Tijdschrift voor Effi-
ciëntie en Documentatie . 1962; nr . 13 . 
In de tweede plaats is hij belangrijk omdat goodwillverlies zich cumuleert 
indien de voorraad vaker is uitgeput dan door de afnemers als redelijk 
aanvaard wordt . 
Hieruit volgt duidelijk dat de opslagkosten en de mancokosten zijn peil 
moeten bepalen , Doch de hoogte van de buffervoorraad wordt mede bepaald 
door de bestelfrequentie . Bestelt men zelden ove r een jaar dan legt men 
een l age veiligheidsvoorraad aanJomdat hij slechts een geringe kans loopt 
aangesproken te vorden gedur ende het grootste deel van het jaar . 
Een grote beste lfrequentie daarentegen eist een gr otere buffervoorraad 
omdat hij de kans loopt vaker in het geweer te worden geroepen . (1 ) 







De grootste waakzaamheid is dus geboden voor de veiligheidsvoorr aad . 
Hier zullen wij een haa lbare methode aan de hand doen om zijn hoogte te 
bepalen steunend op het minimumkosten principe . 
b) Methode . 
In het kart is de redenering als volgt : 
(1) Drs . A. NIEUWSTRATEN : Hoe hoog moet een veiligheidsvoorraad zijn? 
Tijdschrift voor Efficiëntie en Documentatie . 1962 nr . 13 p . 604 
De neenverkoopverwachting is in beide gevallen even intens maar heeft een 
kleinere frequentie in het eerste Geva l . Logischerwijze mag dus om deze 
reden geen verschillende buffervoorraad aangelegd worden . De gegronde 
verklaring moet gezocht worden in de kosten'ié) v-er,-Je c;ing. Indien de veilig-
heidsvoorra ad slechts éénmaal per jaar moet aangesproken worden, dan wegen 
de mancokosten meestal niet op tegen de kosten van het in voorraad houden 
van een constante buffer voor zo een lange periode . Bij een hogere bestel-
frequentie integendeel , zullen de mancokosten waarschijnlijk hoger oplopen 
omdat de neenverkoopverwachting zich vaker voordoet . De opslagkosten ander-




a) Het aantal verwachte stock-out dagen is bepaald door de afwijkingen 
van de omzet gedurende de l evertijd die op zijn beurt een variabele is , 
De frequentieverdeling van het aantal dagen zonder voorraad is dus een 
combinatie van de spreidingen van de omzet en van de levertijd beide uit-
gedrukt in dagen (dagomzet en afwijkingen van de levertijd in dagen) . 
b) In een volgende stap worden de mancokosten en de opslagkosten van de 
buffervoorraad per dag geëstimeerd . 
c) De bundeling van a) en b) laat ons toe het voorraadkostenverloop in 
functie van het bufferniveau te bepalen . 
Gezien deze kosten in omgekeerde zin evoluer en kunnen wij ergens het mini-
mum van de totale kosten bepalen waar de optimale hoogte van de veilig-
heidsvoorraad afgelezen wordt . 
- De sprciding van de levertijd . 
De overschrijdingen van de l evertijd worden vastgeste ld door de betrcf-
fende statistische gegevens te verzame l en in een eenvoudig staafdiagram. 
Op de hor iz onta l e as sta an de afwijkinge n van de normale levertijd 00 in 
dagen ui tgedrukt . Op de verticale as het aanta 1 ma l cn dat dit voorkwam 
(F) . Er is geen bezwaar tegen de ontbrekende gegevens door extrapolatie 
aan te duiden . 
Grafiek I . 
Spreiding van de levertijd . 
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- De spreiding van de omzet gedur endc de l evertijd . 
Voorde spreiding van de omzet gedurende de levertijd gaan wij op de -
zelfde manier t e werk . Doch ;rrij e;ebruikcm rl.o zelfde ecnheid , namelijk ge-
middelde dagomzet, omdat deze voordelen biedt bij het 01rnaken van de fre -
quentieverdcl ing van de dagen zonder voorraad die ook uitgedrukt is in ge-
middelde "neenverkoopdagen" . 
Qrafiek II . 
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Afwijking van de omzet in d9gen 
- Gecombinee rde frequent i everdeling : de spr eiding van de dagen zonder voor-
raad . 
Het komt cr nu op aan deze spreidingen te combineren om het aantal ver-
wachte stock- out dagen te bepalen . 
De juiste wetenschappelijke manier doet beroep op de waarschij nlijkhe ids-
theorie en vergt veel berekeningen . In een bijvoegsel geven wij een eenvou-






zekerheid een benaderende tabel opgemaakt worden.Deze werkwijze berust op 
een practische opmerking . De omzet en de l eve rtijd zullen slechts toevallig 
in dezelfde zin afwijken . Vaak zullen zij compense r end op e lkaar inwerken . 
Dit betekent dat de top van de gecombine erde frequentieverdeling op de gra-
fiek lager zal liggen dan die van beide afzonderl ij ke spreidingen en daarbij 
zal de verdeling een vlakker verloop kennen (zie tekening bijvo ~gse l) (1) 
Dit leidt tot Grafiek IIT . 
Frequentie . 
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Gecumuleerd aantal vakjes : 
(van rechts naar links) 
Lf\ Lf\ 
Spr e iding , omzet en levertijd . 
Afwijking in dagen . 
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(1) Dit phenomeen kan ook mathematisch aangetoond worden . Indien f(L) de 
frequentieverdeling v an de levertijd en f(0) de spre iding van de omzet ge -
durende de levertijd voorstelt dan zal de gecombineerde frequentieverdeling =s~=}~: f(L) f(0) dL d0 (L en 0 zijn twee onafhankelijk~_ variabelen ) waar 
het produkt f(L) f(0) kleiner is dan f(L) en f(0) afzonderliJk , Deze ver-
mindering zal proportioneel dezelfde zijn voor ieder punt 0p de abc is - as 
(verbreding van de curve) . (vervolg zie bladzijde 67 . ) 
-Aantal da ge n zonde r voorraad . 
De ze gra f i ek laa t ons t oe voor elk buffo rniveau ( uitgedrukt in gemid-
delde da gomzetten) het aantal stock- out dage n te bepal en . 
Voor ioder e dag r ec hts van M kan de fr equentie in vakjes worden getel d en 
uitge drukt in pr ocent cm van het totaa 1 ;,,_a_n t ?_l r ui tj es , 
Door de percentages van de kolornmen boven een zekere waarde X op t e t ellen 
verkrij gt men de overschrijdingskans , die bij elk ve ilighe idsvoorraad-ni-
vea u behoort . 
Het totaa l aantal ruit j.es = 282. 
Rechts van M zijn er 126 vakj es . 
Wanneer de buffervoorra ad nul is, dan is de overschrijdingskans = 126 = 0 45 
282 ' 
Wanne er de buffervoorraAd één dagomz et gr oot is ••.••.•.... = 







De verwachte cla gen zondor voorraad , bepaald voor i edor buffe rniveau, wor-
den ber okond door elk per ce nt age eerst afzonderlijk t e verménigvuldigon mot 
de corresponder ende waarde X (dagon) on hot t otaal daarvan t e curnuleren. 
Voorbeeld: Indien de buffe rvoorraad nul is dan is de kans, dat de omz et plus 
de l evertijd een afwijking za l ve rtonen van : 
één dag = (0,45 - 0 , 39) = 0 , 06 . 
twee dagen = (0 ,39 - 0,34) = 0,05 . 
,' + ,,,,_ ( + c{) 
J-= ) -=· f('L) f( 0 ) dL dO . 
Een exacte uitwerking wordt gegevon in M0ONEN H. J . ïl .: Het bepalen van 
bestelniveau wannee r afnarne en levertijd gamma verdee ld r e spectievelijk 
normaal verde eld zijn . Statistica Neerlandica 1962 . nr . 1. 
Verwachte stock-out dagen voor een buffervoorraad = 0: 
(0,06 X 1) + (0,05 X 2) + (0,05 X 3) + (0,04 X 4) + (0,04 X 5) 
+ (0,04 X 6) + (0,03 X 7) + (0;03 X 8) + (0,02 X 9) + (0,02 X 10) 
+ (0,02 X 11) + (0,01 X 12) + (0,01 X 13) + (0,01 X l4) + (0,01 X 15) 
= 2,48 dagen. 
Het resultaat van al deze bewerkingen vinden wij in onderstaande tabel. 
Aant. cl.<i g. 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 buffer 
Overschr. 
45 39 34 ~ 25 21 17 14 11 9 7 5 4 3 2 1 kans in % 
Verw. Stock- 2,5 ?}+ 2p 21-
out. (dag.) 




























- Schets en Opbouw van het beheerplan. 
De mogelijkheden die voor de niveau- beheerder open liggen kun-
nen aan de hand van een tekening geïllustreerd worden . (1) 
-~ Gemiddeld voorraadverloop 
Be;,telpunt 
1 Bestelmoment 
' \ \ 
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Normale levertijd 
(1) Uit Van Hees R. N. en Ivionhemius W. : 11 Productiebesturing en voorraadbeheer11 
Eindhoven 1964 Deel I . p . 95 
70 
De bundel neerva llende lijnen geven de mogelijkheden aa n va n het werke-
lijk verloop van de vraag gedur ende een normale levertijd en in he t cor r es-
ponder end dia gram l ezen wij de kans en af van dit gebeurcn . 
In deze schernatischG tekening ligt de gans e probleemstelling van het voor-
raadbel e id vervat . G0geven dat do vraag naa r hot a rtike l gcdurende de l cver -
t ijd de kans loopt do buff~r t e ovcrtreffcn , en gcziün de l evorancicr enk~le 
da g0n vcrtraging lrnn hobben , wol ke voilighcidsvoorra ad moct er aangelegd 
wordcn om de kosten r edc l ijk l nag t e houden en con goede serviccgraad te 
waarborgon? Slechts de kostontabcl , di e wi,j str1 ks zul lon opmakcn , ont -
:)Teekt noe; . 
De scrvicogra ad echter vindcn wij t erug in onze tckcning . Indien bijvoor-
bc eld een vciligho idsvoorraad van 5 dagen aange l egd wordt dan is het gemid-
deld aantal stock- out dagcn = 2 (1 , 8) en do over schrijdingska ns = 21%. 
L3at de g0middclde dagomzot gelijk zijn aan 10 orders . Dan botekent dit dat 
de f irma slechts op 50 (= 5 x 10) van de 70 [(5 + 2) x 1~ crders ingaat . 
Anders ge zogd zij heeft ee n servicegr aad va n 50/70 = 70% . 
Hoe za l men nu met deze gegevens een beheerpl;:in oprnaken? 
Alhoewel een gl obal e r edene ring kJn gahouden wor den voor allo groepcn arti-
kel cn t e samon is het hie r a:,nge r ,::idon een bohee rpl:m op te m;:ikon per gr oep 
artikel en . Doze mcthode is beter omd:1t wij met da we r kwijze gogevon in hoofd-
stuk IV, 2 en 3 juistor e kostengcgevons hebbcn per groep artike l on. In het 
andcr o gova l moeton wij boroep doon op gemiddolde m.anco- en opslagkosten. 
De totale mancokosten voor 6én ja:ir bedragen bijvoorboeld 1.400 . 000 f . 
Zij wcrdon veroorz::uikt door onvoldocndo bostollingen. cxtra zcmdingen en ver-
traagde l everingen voor eon totnlc bcs teh'"Garde van 2. 000 . 000 f . Dus bedra-
gen de mancokoston por f. neonve rkoop (1) on pcr j.:i .J r : ~:~gg:gg~ = 0 , 70 f . 
Met een stukprijs van 1. 000 f . en gomidde ld 10 ordors pcr dag , betekent dit 
da t één dag z onder voorra ;:id ons 10 x 1. 000 x 0 , 70 : 7 . 000 f . kost . 
De totale opsl agkosten voor één j ;:iar zijn bijvoorbeeld 5 . 000 . 000 f . en de 
opslagkost enfactor = 70 . Het botreft hier bijvoorbeel d een groop artikolen 
uit cRtegor i e I . (Voorrandkostengowicht = 5) . 
Dus bedr agon do opslagkosten per s tukprijs 350 f . en per dAg 3 . 500 f . 
(1 ) onder neenver koop ver staa n wij hier de onvol dane bestellingen, extrazen-











Do bestelpolitiek is gcbasccrd op vier orders per jaa r. Ons behoer-
plan moet herle i d wordon op eun jaarbasis. Daarom ve rmenigvuldigen wij de 
neenverkoopve rwachting met de bestelfrequentie . 
In eon grafiek kunnen wij nu de tegcnstrijdige kosten van voorraadhouding 
en de rnancokosten afb3elden als e ,n f unct i e van do buffervoorr aad in dagen. 
Voorbeelà : Voor drie dagen buffc r : mancokostcn = 2,17 x 4 x 7 , 000 : 60 . 760 f . 
opslagkosten = 3 x 3 . 500 = 10. 500 f. 
2 5 6 7 8 9 10 11 1 2 13 14 15 
Bufforvoorraad in dagen. 
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Uit het vlakko verloop van het gobied waarin he t kostenminimum ligt kunnen 
wij afle iden dat onze borokcningon con hogo tolerantiograad toelatcn. Hot 
kostenminimum ligt in dit voorbceld in een zone van 10 à 16 dagen buffer-
voorraad . Indien wij bijvoorbo uld ce n veilighoidsvoorraad van 10 dagon aan-
l eggen dan is do ove r schrijdineskans 7% por order. Wij zullen gomiddeld 
3,5 dagon (0 , 8 x L~ ) per jaar uitve r kocht blijvon . Er zullen dan ongovecr 
35 orders na geboekt z ijn . 
~ 3. Absoluut en r elatief optimum. 
De t echnisch r egelba r e factoron . 
In het gunstigst e goval worden in de theorie do drie belangrijke factoren : 
aanvoer (grondstoffen in de productieondorneming; ge r ee d product in handels-
bodrijf) ve rwerkingscapaciteit en afvoer door producticbesturing en voor-
raa dbchee r tot één optimum gebra cht . w·anneer dezo drfo componenten voldoen-
do r egel baar zijn kan er ind2r daad ecn absoluut opt imum gevondon worde n. In 
de pra kti jk cchtor moet vaak naar C8 n r elatiof opti mum gu zocht worden omdat 
és§n of mcur der fact or en niet r ogelbélar z.ijn . 
We l r cge lbaar moet opgevat wordcm als r cgclbaar met in- a chtneming va n bopaal-
de voorwaarden . •3ijvoorbec l d : de aanvocr kan wel regclba ar zijn dank zij 
oen goede communicatie me t do l everancier m:1ar onder Zdker e prijs on l evor-
tijdsvoorwaardon . 
Nïot r ege l ba ar betokcnt dat in hot kader van he t gcstolde vraagstuk, de fac -
toron aan hot tocz icht van do behoerder ontsnappen of dat zij slechts mits 
hoge kosten kunncn geregel d wordon . Doch de r egclbaro afzet kan wo l be1n-
vlood worden door prijsrcductios . ~eestal ageert do afvoer zel fstandig, doch 
hij is wcl in zeker e ma te ge kend . 
Indien de vervmrkingscapaciteit r egelbaar is doch de aanvoer niet (dit 
komt bi j voorbeel d voor bij natuurproducten en stoffen die als bijproducten 
tijdons een fabrica geproces ontstaanse izoenrnatig e productie van grondstoffen) 
dan kan een proportionele r egol ing ge zocht worden tussen hc t productie- en 
voorraadnivcau. 
Proportionel e r eg0ling (1) 
A\ 
1 j . 
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voorra adni veau 
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Het producticnivoau wordt gekoppold aan hot voorraadniv0au e indproducton . 
In dit geval mootcn grote voorraad grondstoffen aanwczig zi.jn . Eon andcre 
oplossing kan gevondon word,m door ee n e indproductiovoorraad to vormon, waar-
bij de vori,,o r kingscapacitcit aan de aanvoer aangepast doch niet moor continu 
is ( ovorcapa ci toit) . 
Schematisch 
AANVOER N. R. ----------- VER'lï/ERKINGSCAPACITEIT R. -----------AFVOERNIVEAU N.R. 
'·-·-· ·---·--
I. Hoge voorraad Optimale productiebosturing en voorraadbeheer 
l •.. ----- .. .1 
2 . Voorraad afgestemd op aanvocr Hoge eindproductievoorraad 
In ve le gevallen zal de ve r wo rkingsca paciteit ni8t regelbaar zijn. 
ùeer en meer wordt het productieapparaat geautomatiseerd en stelt zijn tech-
nischo e isen. Deze machines zijn zoer duur en moeton door een hoge produc-
tiesnelheid (meestal max imum rendement) snol kunno n afgeschreven wordon . 
Onderbezotting van hct materiaal kost voe l geld . Dan moeten aan- en afvoor 
aan het v1J rworkingspro ces ondorworpcm wordon door voorraad aan t e loggen. 
In het licht van hot belang van oen optimalG benuttiging van de productie-
capa cit eit hebbGn voorraadrego ls woinig nut . 
(1) VAN HEW R. N. on liiONHEl,~I US 1'1 .: ProductiebGsturing on Voorra adbehoer . 
Dool I . Eindhoven 1964. 
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Op gra fiek kan de situatie als volgt geschetstworden: wa nneer het een 
serieproductie betreft . 
Productie-
niveau C d 
voorraa dni veau 
a end betckenen het einde va n een product i eseri e 
a - b is de opti ma l e product i eserie doch kan een hoogst oneconomische be -
stelhoeveelhcid zijn. 
- Indien de drie factoren niet r cgelbaar zijn dan rest alleen het bepa l en 




Na dozc behandeling van het voorraadprobleem hebben wij afstand genomet1 
en kunnen wij met rijper oorde,ü eim slotboschouwing maken . 
Drie punten schijnen ons essentieel . 
Het kostenminimum is slcchts één aspect van het voorraadprobleem. 
Het ondorzoek van de bedrijfsomstandige factoren en de invloeden op hot voor-
raadbeheer vormt het Ander e fr.1c et on diGnt vooraf in acht ge nomen . 
De bepaling en ontleding van de kosten bli jven cen ornstige handicap en zijn 
de deoltaak van ocn expert . 
Do thcorio heeft ot3n systcem-analytis chc wélarde . Zij vormt hot skclet van 
cen a lgemocn voorraad- bchoe rpla.n . 
Hot was onze bedoeling tot de roaliteit van hot onderwerp bij t e dragen door 
dit plAn op con concretcr e en t ovons meer vatbare manier VGrder uit te wo r ken . 
Het plan wcrd verrijkt door de intogrntio van de bedrijfsomstandigheden di e 
het voorraadboheer conditionner8n . Voor het bijkomend onderzoekingswerk 
(kostcnanalysc , afvoerverloop , keuzc van systeem .• ) hebbon wij na r.ir haalbare 
methodes gezocht . 
Daarme0 hopen wij voldoende aangetoond te hebben dAt het voorra ;;idprobleem 
nie t los t e donkon is van het specifiek kader van do onderneming . 
Om die r eden zijn wij de mening toe geda:m dat onze bijdrage een brug geslagen 
hoeft tusscn de theorie , met dewelke wij ons verzoend hebben, en een meer 
vollc digc nbundeling van technieken"; het oporationeel onderzoek . 
Het oporationeel ondorzoek is ecn aangcpaste analystische methode voor 
het voorraadbohcor . 1-:let doet eon studie ter plaAt.s in het e igen bedrijfska-
der , en houdt r ckening met alle ingrodi enten van hot probleem, zowel econo-
mischo als sociale on orgnnisatorische . De samenworking van do kadors en 
het personeel is gemobilisoerd voor hot kolosnal ondorzoekingswerk (m do 
t echnici gcven hot problcem con operationcol koraktcr . Hct operntionecl on-
dorz ock zoekt na~r con model "in s e" waar allc samenhangendo clGmenten samcm-
geba l d worden in formules vqtb~ar voor do computer . Dit model geeft ons 
cvonc ons 0en oplossing die hot bahcer in de richting van het optimum ornbuigt 
of het a anzionlijk bonadert . 
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De t e chn i c che ~ant van het voorra~dbehee r biedt, in dit c o~ -
puter-t i j dpe r k , g een moeilijkhe den rae0 r , Uoch achter het e l ektronisch 
b r ein mo e t ctccdn con raen ~enverntand z i jn d i e het prob l een in z ijn 
j uiste var~ ~eet t e s i eten . 
Onze b i jdra3e heeft ecn waarde in z over ~ij juist een l eiddr aad 
cetroW:en hcu ft voc r d e forLlul erin~ van het beh eerpl ~n. 
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BIJVOEGSEL(:Ioo f d s tu_r. V 1:2 ): De combinatie v a n de fre quenti e v e rè.eling en 
van de Omzet en de levertijd . 
Overschrijdingskans: Omz,et Levortijd Cm:ibi nntie 
Af wij ki ng i n dagen 
- 20 o.,: r_ î5 
-1 , 0 , 0125 
~1 0 G, C:::; C, C'3 ,_; , 067c 
l'""· 0 , î ::: C , 1:S 0 , 1877 
G c ,6c C, 50 0 , :<; 1:-7 
··,· :_.,, G, 1 ::. 0 , 25 c- , 236~ 
-:-1 (; 0 , 06 0 , 00 o , 10·1c 
-:-'1 1 G, 02:_:/;-
-:-~~c 0 200) 6 
1 , oc -1 , 00 1 , 0000 
De :::eco::û i nce1·dc o v erscl11 ijdj_n.:_;-sJ-.~,_rn.:; worc~t ;-- e vo nclcn d o o1· de 
verc c:lil1enc'. e co: 11ünat ics te n:i.ken va .. 1 àe 2..Lrn ndc :;_~l i j ke ove r -
sch1·ijc:.ii.;. (çen v;-:, .. n de on '.---; et e n <.1 e lovert i jd , eil cle ::;on te md:c n 
va:i.l lnc. ~;e co:·,1' inc c :i.·cle overschTijd:i.ns c},:2.nsen . 
Berekening Combinaties van de ove rschrijdingen van de omzet en de levertijd. 
(1) ( 2) (1) ( ?) (1) (2) (1) ( 2) (1) 
(2) 
- 20 - 10 - 10 
- 15 - 10 - 5 - 5 - 10 
- 10 - 10 0 - 5 - 5 0 - 10 
- 5 - 10 s - 5 0 0 - 5 5 - 10 
0 - 10 10 - 5 5 0 0 5 - 5 10 
- 10 
+ 5 - 5 10 0 5 5 0 10 - 5 
+ 10 0 10 5 5 10 0 
+ 15 5 10 10 5 
+ 20 10 10 
(1) = Omzet 
(2) = Levertijd. 
Berekening van de gecombineerde frequent ieverdeling. 
- 20 = (0, 05 )(0,03) 
= 0, 0015 
= 0, 0125 
- 15 = (0, 05 )( 0,16) + (0,15)( 0, 03) 
- 10 = (0, 05)( 0,50 ) + (0,15)(0,16) + (0,60)( 0, 03 ) = 0, 0670 
- 5 = (0,05 )( 0, 25) + (0,15)( 0, 50) + (0, 60 )( 0,16 ) + (0,11.)(0,03) = 0,1877 
o = (0, 05)(0 ,06) + (0,15)(0, 25) + (o,6e)( o, 50 ) + (0;11+)(0,16) + 
(0,06)(0,03 ) = 0, 3647 
5 = (0,15)( 0, 06) + ( 0 , 60 ) ( ù , 25 ) + (o,:G.)( 0,50) 
+ (O, o6) (0,16) = 0, 2386 
10 = (0,60)( 0, 06 ) + (0,14)( 0,25) + ( 0, 06) ( 0, 50) 
= 0,1010 
15 = (O,lÜ)(0, 06) + ( 0 , 06 ) ( 0 , 25 ) 
= 0,0234 
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